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RESUMEN 
 
 
La presente tesis investigó y determinó incrementar la productividad en la línea de 
producción de mesas de acero en una empresa Retail, mediante la metodología y aplicación 
del estudio de trabajo. 
También a ello, la finalidad de esta investigación es de tipo aplicativo, tanto por su nivel es 
explicativo y finalmente por su enfoque es cuantitativo. Así mismo, el diseño de la 
investigación es pre-experimental. El elemento de estudio es el proceso de elaboración de 
mesas de acero, por el cual la población ha sido definida como la producción diaria de mesas 
de acero para los diversos negocios con los clientes, la muestra está definida igual a la 
población constatando un censo de medición por un periodo de 90 días hábiles. 
Para la aplicación del estudio de trabajo como metodología se utilizó como modelo los pasos 
indicados por Kanawaty, por el cual se registraron un tiempo estándar de 143.63 minutos en 
el ciclo productivo en la elaboración de este producto. 
Los resultados de mejora se pudo identificar actividades que no generaban valor en el ciclo 
de producción en la cual el uso de un registro de identificación, una distribución de planta y 
las capacitaciones acerca del plan de mejora productiva brindo a que el tiempo estándar 
descienda a un total de 125.03 min, así mismo a través de esto se pudo identificar que la 
productividad incrementó un 19% en el ciclo de producción. 
Finalmente, se procedió a establecer un análisis estadístico para constatar las hipótesis a 
través del t-student, lo cual permitió aceptar las hipótesis. A ello, la aplicación del estudio de 
trabajo incremento la productividad en esta parte de la empresa por el cual es recomendable 
trabajar ello para las diferentes áreas de la empresa. 
 
Palabras Clave: Distribución de Planta, Estudio del Trabajo, Productividad. 
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ABSTRACT 
This thesis investigated and determined to increase productivity in the production line of 
steel tables in a retail company, through the methodology and application of the work study. 
Also, the purpose of this research is of an applicative type, both for its level is explanatory 
and finally for its approach is quantitative. Likewise, the research design is pre-experimental. 
The study element is the process of making steel tables, by which the population has been 
defined as the daily production of steel tables for the various businesses with customers, the 
sample is defined equal to the population, stating a census of measurement for a period of 90 
business days. 
For the application of the work study as a methodology, the steps indicated by Kanawaty 
were used as a model, for which a standard time of 143.63 minutes was recorded in the 
production cycle in the elaboration of this product. 
The improvement results were able to identify activities that did not generate value in the 
production cycle in which the use of an identification register, a plant distribution and 
training about the productive improvement plan provided that the standard time drops to a 
total of 125.03 min, likewise through this it was possible to identify that productivity 
increased by 19% in the production cycle. 
Finally, a statistical analysis was established to verify the hypotheses through the t-student, 
which allowed the hypothesis to be accepted. To this, the application of the work study 
increased productivity in this part of the company for which it is advisable to work for 
different areas of the company. 
 
 
Keywords: Plant Distribution, Work Study, Productivity. 
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I. INTRODUCCIÓN 
En la realidad problemática, en contexto mundial, en el campo de la inmobiliaria ha ido 
creciendo masivamente debido a la modernización en la cual se ha ido expandiendo en las 
ciudades importantes alrededor del mundo, es por ello que la gran demanda progresa para las 
empresas fabricadoras de muebles, tales que representa hoy en día más de 420,000 millones 
de dólares a nivel global en el año 2015. En ese caso, según CSIL indica que China ocupa el 
primer lugar en producción de muebles con un 41% muy por delante de otros países 
exportadores de este campo tales como Estados Unidos con un 12% de fabricación y 
sucesivamente como se mostrará en el gráfico. 
 
Figura 1: Distribución de la producción de muebles (2015). 
A nivel nacional, las estadísticas del BCR del Perú estimó que en el campo de venta entre los 
sectores de madera y muebles contribuyó tan solo 1% al PBI en la etapa del 2004 al 2016. 
Mientras que, en el 2018 las estadísticas de variación interanual del índice de la producción 
en el sector comercio indicó que el sector minorista aportó un crecimiento del 3.30% 
agregando 1.06 puntos porcentuales destacando entre si la venta de productos de 
supermercados e hipermercados, tiendas por departamentos u otros bienes. Así mismo, la 
ONU indicó que en el sector de Maderas se especifica en demostrar un alto índice de 
informalidad empresarial y profesional representando tasas del 73%y 91% respectivamente 
sobre los datos inscritos por la Sunat. 
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Dicho estudio se ha puesto a lugar en la compañía retail en Huachipa, pues dicha compañía 
se encuentra en el rubro de mobiliarios, básicamente de dedicada a la venta de productos por 
departamentos a las principales tiendas en el Perú tales como Ripley, Paris, Cencosud, entre 
otros. Así mismo, esta compañía cuenta con una estructura organizacional, a la cual el 
departamento de producción está basado a la fabricación de materiales tanto en las áreas de 
carpintería, soldadura, pintura y mantenimiento. 
En dicha empresa ha incrementado el volumen de pedidos orientado a los requisitos de los 
clientes, de tal manera que la actividad de la empresa aumente considerablemente lo cual 
genera un desorden en el área donde se producen los artículos, teniendo como resultado un 
retraso en los pedidos eventualmente de tal forma que el rendimiento en el enfoque dentro de 
este espacio se vea ineficiente. Los trabajos o proyectos tienden a implementarlos por la 
experiencia propia recurrida a través de otros trabajos similares requeridos en el área mas no 
reciben capacitaciones, desenvolviéndose a sí mismos en la realización de proyectos. Así 
mismo, detallan que se ve una desorganización en el ámbito de aseo dentro del área de labor, 
el mal ordenamiento delas herramientas de trabajo y entre otros factores que impiden el buen 
flujo productivo en la empresa. Luego de analizar el diagrama de causa efecto (ver anexo 1) 
y los procesos que conllevan a la realización del producto, se procedió a realizar las 
observaciones en el área de producción para la formulación del esquema de Pareto (ver anexo 
2 y 3) por el cual pretende identificar las causas más relevantes en el ciclo productivo de la 
sociedad.  
En los antecedentes internacionales, Ismael Augusto Fonseca Carrión en su tesis 
“Optimización de los procesos productivos en la fabricación de puertas de madera, en 
muebles Fonseca” en el 2015. Identifica que en la microempresa Fonseca tuvo problemas por 
la demora excesiva de productos, los trabajadores no contaban con un plan de trabajo y lo 
realizaban por experiencia personal y cómoda sin presenciar los accidentes que podían 
ocurrir en la planta además de la mala distribución del local. Su objetivo principal fue de 
optimizar el flujo de producción en la elaboración de puertas de madera por medio de la 
Ingeniería de Métodos con la finalidad de perfeccionar el tema de productividad en esta 
compañía. Esta metodología dio un impacto positivo, puesto que, para evaluar el tiempo de 
entrega de las órdenes de servicios fabricados en coordinación con los clientes junto a la toma 
de tiempos, ya que se estima con más determinación la fecha de entrega con una probabilidad 
del 90% en que las órdenes tendrán continuidad de mejora. 
ACOSTA Montalvo Luis Carlos, Mosquera Quisao Antonio Rafael y Olivo Cantillo 
Katherine en su investigación “Mejoramiento del sistema productivo en una empresa del 
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sector madera y muebles del departamento del atlántico” en el año 2015. Los procesos 
llevados en este ciclo de producción tienden a no estar estandarizados y la inoperatividad del 
servicio de personal calificado, el flujo productivo es ineficiente que no llega a cubrir la 
demanda existente por el cual carecen de un plan de fabricación que avale la administración 
eficaz de todos los patrimonios dispuestos en la organización. A consecuencia de ello, 
plantearon un objetivo el cual consiste en mejorar los contextos del régimen productivo de una 
compañía en el sector que le pertenece, con la finalidad de utiliza las herramientas para la 
estandarización y control de procesos. Determinando el estudio de trabajo, de acuerdo a los 
diagramas utilizados y encontrados en los contextos de los anexos 2-4 se observó que la 
productividad creció un 50%. 
David Ricardo Ortiz Ríos y John Stivenson Villareal Díaz en su tesis “Análisis y mejora de 
los procesos de la línea de muebles tapizados para la empresa Maximuebles” en el año 2011. 
Se identificó que esta compañía carecía de herramientas en el registro de tiempos por cada 
operación presentadas en la elaboración de muebles así mismo en la línea de mobiliarios 
tapizados, por el cual se determina un desperfecto conocimiento de la capacidad de planta. 
Como objetivo planteó estudiar y corregir las técnicas de fabricación internamente en lo que 
conlleva la línea de fabricación de mobiliarios tapizados por medio del estudio de métodos y 
tiempos, la capacidad de inventarios y la planificación productiva por parte de los operarios 
con la finalidad de mejorar el flujo productivo. Por lo tanto, se pre determino utilizar la técnica 
de estudio de trabajo para manifestar una inspección de los tiempos de cada operación; 
también, la planeación de la producción permitió efectuar una mejora en la programación de 
las acciones realizadas y a dar a conocerla capacidad de planta por cada proceso. Finalmente 
debido al mal manejo delos materiales, se creó una política de inventarios que aporta una 
mejora en utilizar los recursos para la producción. 
Finalmente, María Juliana Cardona Márquez en su trabajo de investigación “Mejoramiento 
del tiempo de operación en procesos de ensamble bimanual basado en técnicas de 
optimización computacional” año 2016, determinó que las técnicas que se manejan en la 
línea de producción son ineficientes, ya que origina tiempos suplementarios permitiendo a 
obtener el incremento del tiempo total del trabajo producido en las circunstancias planteadas 
por la empresa y por ende el incremento de su costo. Por lo tanto, se utilizó la herramienta 
Dijkstra ya que es una herramienta algorítmica eficiente que se adecua a las condiciones de 
los inconvenientes encontrados en el campo de investigación. Además, el método que se 
empleó en esta investigación determinó que esta metodología permitió ser una herramienta 
útil en cuanto a los movimientos recorridos y los tiempos de cada proceso, por lo que se logró 
4  
tener un incremento en el marco de la producción del 13% en el flujo productivo de la 
empresa. 
En los antecedentes nacionales, RUIDIAS, María Fernanda en su investigación “Mejora del 
proceso de producción de la línea de muebles de melanina de la empresa fabricaciones 
leoncito S.A.C. para incrementar la productividad”, en el 2016. La autora expone que la 
principal problemática se identificó en la carencia de organizar, clasificar y definir de sus 
operaciones en la elaboración de sus productos. Seguidamente, el objetivo de este estudio fue 
en establecer un progreso en el flujo de elaboración de sus servicios, cuyo propósito es de 
obtener un incremento eficiente en la productividad. Sin embargo, la autora indicó aplicar la 
técnica del estudio de trabajo como herramienta sistematizada para lograr nivelar las 
operaciones de producción, en el que los resultados indicaron que la productividad 
incrementó en un 23% para el material roperos y un 37% para el material escritorios, con 
reconocimiento al uso de herramientas que permitieran a la empresa sobrellevar esta 
problemática alcanzando excelentes resultados. 
Aparicio, Carmen y Sánchez, Claudia en su investigación “Análisis y propuesta de mejora 
del sistema de producción de una empresa dedicada a la fabricación de muebles infantiles”, 
en el 2015, indica que el problema reside el sector de la carpintería en cuanto al incremento 
de fabricación de este tipo de productos. También el incumplimiento de normas y los escases 
de capacitación en todos los sectores de la organización que pertenecen a la división 
determinan un aumento considerable de la causa. El objetivo formulado fue en diseñar una 
propuesta de incremento para una compañía que se dedica a la elaboración sus productos 
finales en diferentes tipos de muebles, ubicada en Lima. Finalmente, se alcanzó a implantar 
una mejora en el sistema de fabricación por el cual se obtuvieron índices tales como el VAN= 
S/. 27,808.19 y la TIR=28.4% efectivos y crecientes mejorando la inversión de la sociedad 
correspondientemente. 
CHANG, Almendra en su investigación “Propuesta de Mejora de los procesos productivos 
para incrementar la productividad en una empresa dedicada a la fabricación de sandalias de 
baño”, expresa que el principal problema reside en la productividad, ya que existe 
movimientos que no son prioritarios en la fabricación de productos y la inestabilidad en la 
actividad productiva que generan tiempos ocios, a consecuencia ello se establece que la 
planta trabaja a un 35 % de su capacidad real cumpliendo las demandas de los clientes con días 
de retraso. 
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El objetivo de este estudio es de diagnosticar el contexto actual del desarrollo de fabricación 
de la compañía. El incremento de fabricación llevo a estimar el 61 % de la instancia presente, 
mejorando la exportación de material a sus destinos. También el rendimiento de la mano de 
obra incrementó en un 68% dejando evidenciar la gran importancia de la aplicación de 
instrumentos sistematizadas para acrecentar la productividad. 
ROMERO, Celenita, en la investigación “Aplicación del estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en el área de confitado de la empresa PROVOCADITOS S.A.C, Lima 2016”, 
afirma que los componentes que se mostraron en la elaboración de sus servicios de esta 
compañía fueron la ausencia de inspección interno y normalización de las metodologías de 
trabajo entre otros elementos. Ya que el objetivo del estudio fue en determinar si el estudio de 
trabajo fortalece el área de confitado de esta sociedad. Por último, el autor afirma que se 
alcanzó acrecentar la productividad en 22 puntos porcentuales. También permitió identificar 
el incremento en sus dos campos es estudio tanto en la eficiencia y eficacia en un 16.25% y 
16.85% respectivamente. 
Estudio del trabajo persiste en obtener un conjunto de metodologías mediante el cual son 
aplicados para medir y verificar la labor humana en los diferentes campos recomendados de 
tal manera que están vinculados metódicamente a buscar los principios problemáticos que 
intervienen en la eficiencia del proceso productivo, así como también el contexto económico 
de la asociación, cuyo valor proporcional es de realizar mejoras correspondientes. (Ver anexo 
4). 
Kanawaty (1996), “El estudio del trabajo da resultados porque es sistemático, tanto para 
investigar los problemas como para buscarles solución.” (p. 17). 
El estudio de métodos, Según Kanawaty (1996, p.19), refiere que “(…) se relaciona con la 
reducción del contenido de trabajo de una tarea u operación (…). Es por ello que, para 
entender el esquema de un estudio del trabajo, se considera a seguir estos pasos 
fundamentales para realizarlo, las cuales son: Seleccionar el trabajo o proceso que se ha de 
estudiar, Registrar o recolectar todos los datos relevantes acerca de la tarea o proceso 
(…),Examinar los hechos registrados con espíritu crítico, (…), Establecer el método más 
económico, (…), Evaluar los resultados obtenidos con el nuevo método (…), Definir el 
nuevo método y el tiempo correspondiente, (…), Implantar el nuevo método, (…),y 
Controlar la aplicación de la nueva norma (…).” (Kanawaty, 1996, p. 21). 
Estos son los pasos en lo que el modelo básico explica la función de seguimiento de un 
estudio de trabajo, por el cual es detallado con la consistencia de permanecer un plan 
recreativo y estudio de impacto positivo dentro del rubro de producción, por lo que es 
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representado por un especialista para el cumplimiento de los objetivos de una compañía y 
satisfacer en generar una efectividad sostenible dentro de ella 
“El cursograma sinóptico es un diagrama que presenta un cuadro general de cómo se suceden 
tan solo las principales operaciones e inspecciones. (…). Para preparar ese cursograma se 
necesitan solamente los dos símbolos correspondientes a operación y a inspección.” 
(Kanawaty, 1996, p. 86). (Ver anexo 4). 
Los esquemas de métodos que se muestran dentro de esta monografía permanecen dentro de 
la categoría de estudiar y prevalecer los procesos que contienen en la elaboración de los 
materiales de mesa de acero, por lo cual está definido usar los diferentes esquemas con el fin 
de detallar y buscar los resultados preliminares por medio de la identificación de las causas 
que mantienen una deficiencia en el ámbito productivo. A esto, estas herramientas también 
buscan fortalecer el desarrollo de actividades que muestren valores significativos para el 
cumplimiento de identificar y resolver los principios que se muestran en dicho estudio. 
Índice de actividades, este indicador se medirá empleando la cantidad de operaciones que 
determine la elaboración del producto seleccionado, para determinar la cantidad y el 
porcentaje relacionados entre sí sobre las actividades que no determinan algún valor agregado 
en el proceso de la compañía. 
 
#𝐼𝐴 = ((𝑇𝐴 − 𝐴𝑁𝑉) /𝑇𝐴) 𝑥 100 
IA: índice de actividades 
TA: total actividades 
ANV: actividades que no generan valor. 
 
 
Medición del trabajo, Caso (2006), expresa en acorde a “La medida del trabajo sirve para 
investigar, reducir y eliminar, si es posible, el tiempo improductivo, que es aquel tiempo en 
el que no se realiza trabajo productivo alguno, sea cual sea la causa.” (pg.16). 
La medición del trabajo radica en un conjunto de técnicas sistematizadas que comprende en 
medir y determinar el tiempo que mantiene un operario en realizar una determinada labor 
por el cual su designio está en controlar y transformar el ciclo de producción del operario en 
tiempo real total para poder optimizar y favorecer a reducir los tiempos improductivos que 
hacen que el ciclo productivo sea ineficiente.  
Tiempo estándar, “El cálculo del tiempo estándar de una tarea dependerá de la naturaleza de 
esa tarea, es decir, si es un trabajo libre o está limitado; si los operarios trabajan en una línea 
de montaje donde el ritmo está definido por la cadena, etc.” (Cruelles, 2013, pg. 66.) 
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El cálculo del tiempo estándar permite identificar aquel tiempo en el que un operario 
capacitado para su labor determina una ejecución de una operación, permitiendo trabajar a 
una velocidad normal, esto en el cual permite que el trabajador opere con las frecuencias de 
su estabilidad laboral cuyo propósito es de eliminar los tiempos inservibles, concertar las 
distintas metodologías que se aplican en el trabajo, dividir las responsabilidades entre 
equipos de trabajo, establecer las diferenciaciones y carga de trabajo que existe en una sola 
persona y finalmente el cálculo estándar de todos los procesos.     
 
 
TS: Tiempo Estándar 
𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 𝑥 (1 + 𝑠𝑢𝑝𝑙.)
TN: Tiempo Normal Supl.: Suplementos. 
 
Productividad, Según Gutiérrez (2014, p. 20), en su perspectiva deduce que “La 
productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, 
por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los 
recursos empleados para generarlos”. 
La productividad es base esencial de toda empresa puesto que es visto de los ejes principales 
de competitividad laboral así mismo genere una sostenible rentabilidad en cuanto al aumento 
de producción para el mercado. Por lo tanto, este índice comprende en manifestar el propósito 
común de sobreentender la dinámica esencial entre el acatamiento de las metas a alcanzar y 
el propósito del desempeño que brindan un grupo en realizar esta labor alcanzando la 
prioridad de generar estabilidad productiva dentro del entorno organizacional.   
Optimización de Recursos de tiempos productivos, Herrera (2017), indica que “La palabra 
(optimizar) se refiere a la forma de mejorar alguna acción o trabajo realizada, esto nos da a 
entender que la optimización de recursos es buscar la forma de mejorar el recurso de una 
empresa para que esta tenga mejores resultados, (…)”. (p. 40) 
Es una técnica que se emplea hacia una adecuada administración de los bienes y servicios en 
una compañía ya que busca alcanzar los objetivos mejorando la eficiencia y la eficacia 
progresivamente utilizando la menor cantidad de recursos posibles. Optimizar los recursos o 
bienes y servicios que determinan una compañía es instaurar acciones que predeterminen el 
avance y la innovación de todos los movimientos que se generan en la producción de estas y 
por lo cual el método de trabajo es reducir los costos de estos y empleando una menor 
utilización para la elaboración de los materiales a fabricar.  
8 
 
Según García (2005, pg. 19), nos refiere que la eficiencia “es la capacidad que disponible en 
horas-hombre y horas-máquina para lograr la productividad y se obtiene según los turnos que 
trabajaron en el tiempo correspondiente.” 
La eficiencia como bien se determina es aquel proceso mediante el cual permite obtener la 
capacidad de rendimiento de un trabajo, comprende un sistema de pasos para alcanzar la 
excelencia y garantizar el prestigio de mostrar una calidad del producto final realizado. A 
esto, infiere que depende mucho de la calidad humana y la capacidad motora de los 
funcionarios que emplean las labores predeterminadas a realizar.  
 
𝐻𝑜𝑟. 𝐻𝑜𝑚𝑏. 𝑅𝑒𝑎𝑙. 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑛. = 
𝐻𝑜𝑟. 𝐻𝑜𝑚𝑏. 𝐸𝑠𝑡. 
Cumplimiento de metas, Huamán y Araujo (2014), expresan que “(…), se constituye en una 
de las tareas de los gerentes es encaminar efectivamente la motivación del empleado hacia el 
logro de las metas de la organización" (p. 18).” 
El cumplimiento de las metas es una visión predeterminada en cuanto al tiempo estimado en 
alcanzar los objetivos, en este caso las metas tienden a ser de mediano a largo plazo para la 
optimización de los procesos y obtener resultados óptimos. Las empresas están en constante 
desarrollo potencial fijando las metas como estrategias primordiales para alcanzar el éxito, 
por lo que esta herramienta comprende analizar y evaluar la evolución de una empresa a lo 
largo que se establece la categoría de emprender e innovar en el mercado, siendo el principal 
propósito de calidad objetiva a nivel empresarial. 
Eficacia, Mejía (2017), muestra que es el “grado en que se logran los objetivos y metas de 
un plan, es decir, cuanto de los resultados esperados se alcanzó.” (pg. 2). 
La Eficacia comprende en determinar la capacidad de alcanzar una meta u objetivo 
propuesto, por medio del cual hace referencia como persona, grupo social, organización, etc. 
Permite que este estimule el grado de ser capaz de obtener resultados favorables según al 
criterio formulado o trazado para determinar el nivel de capacidad de desempeñar una meta 
impuesta como desarrollo alentador individual o grupal. 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑅𝑒𝑎𝑙 
                                                  𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =   
                                                              𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝐸𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎 
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Problema General: ¿Cómo el estudio de trabajo incrementará la productividad en la línea de 
producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 2019?? 
Problemas Específicos, ¿Cómo el estudio de trabajo optimizará los recursos de tiempos 
productivos en la línea de producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 2019?? 
¿Cómo el estudio de trabajo cumplirá las metas en la línea de producción de muebles en una 
empresa retail Huachipa, 2019? 
En la Justificación Económica, la presente investigación se enfocará en analizar y verificar que 
los problemas encontrados en una empresa retail no tengan un impacto sumamente 
contradictorio en la economía de la compañía ya que estos pueden alterar el buen uso de los 
recursos de materia prima como también alterar las utilidades proporcionalmente favorables 
a la compañía. Por lo tanto, este proyecto busca suministrar estrategias u objetivos que 
permitan beneficiar la situación económica en Proyectos & Amoblados en tanto a reducir los 
costos de Materia Prima, gastos en las operaciones u otros elementos que implican a reducir 
las utilidades. 
En la Justificación Social, la realización de un estudio de trabajo en una empresa retail es 
importante ya que esta técnica permitirá a la empresa en identificar los problemas principales 
de la producción para determinar la efectividad en que cursa el ritmo de fabricación de 
muebles por tienda por departamento, obteniendo información de tal manera que resulte 
estudiar y aplicar esta herramienta para establecer un rendimiento eficaz en sus procesos y 
tiempos productivos en esta compañía. 
En la Justificación Teórica, este estudio se realiza con el proyecto de aportar los 
conocimientos sobre el estudio del trabajo como metodología hacia incrementar el 
rendimiento de elaboración en una empresa retail cuyos resultados están dispuestos a reducir 
los problemas comunes que existen en la empresa y buscan mejorar los procesos en las 
diferentes áreas. Es por ello que se estaría demostrando que esta herramienta de estudio 
incrementa la productividad de manera eficiente. 
Hipótesis General: El estudio de trabajo incrementa la productividad en la línea de 
producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 2019. 
Hipótesis Específicas: El estudio de trabajo optimiza los recursos de tiempos productivos en 
la línea de producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 2019. 
El estudio de trabajo cumple las metas en la línea de producción de muebles en una empresa 
retail Huachipa, 2019. 
Objetivo General: Determinar si el Estudio de Trabajo incrementará la productividad en la 
línea de producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 2019. 
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Objetivos Específicos: Determinar si el Estudio de Trabajo optimizará los recursos de 
tiempos productivos en la línea de producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 
2019. 
Determinar si el Estudio de Trabajo cumplirá las metas en la línea de producción de muebles 
en una empresa retail Huachipa, 2019. 
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II. MÉTODO 
2.1 Diseño de la investigación 
2.1.1 Tipo de la investigación 
Por su Finalidad, Cazau (2006), expresa que “(...); la investigación científica aplicada se 
propone transformar ese conocimiento 'puro' en conocimiento utilizable; la investigación 
profesional suele emplear ambos tipos de conocimiento para intervenir en la realidad y 
resolver un problema puntual.” (p. 17.) 
En cuanto al presente proyecto se determina por su finalidad como una indagación aplicada, 
ya que plantea implantar los conocimientos de esta herramienta sistematizada en la empresa 
retail ubicada en Huachipa. Así mismo, la intención es de acrecentar la productividad en el 
ciclo productivo en la elaboración de muebles de mesa de acero con instrumentos de mejora 
continua, por lo que se estima disminuir los tiempos por cada actividad o proceso del 
producto seleccionado. También implantar un tiempo estándar para cada proceso y/o 
movimiento de tal manera que busque cumplir con las metas propuestas diseñados en este 
estudio. 
Por su nivel, “En un estudio descriptivo se seleccionan una serie de cuestiones, conceptos o 
variables y se mide cada una de ellas independientemente de las otras, con el fin, 
precisamente, de describirlas. (…).” (Cazau, 2006, p. 27). 
Sin embargo, este estudio es de nivel descriptivo a causa de que se evaluará y detallará los 
efectos por el cual la variable A acrecienta la productividad en el ciclo productivo dentro de 
la transformación de mobiliarios para esta compañía. 
Cazau (2006, p. 28), también implica que “(...). La investigación explicativa, en cambio, va  
más allá tratando de encontrar una explicación del fenómeno en cuestión, (…), la naturaleza 
de la relación entre uno o más efectos o variables dependientes y una o más causas o variables 
independiente”. 
Del mismo modo, este estudio es del nivel explicativa porque manifiesta expresar claramente 
el procedimiento de implantación de la variable independiente sobre la variable dependiente, 
ya que en ciclo productivo de mobiliarios de  exhibición presenta una baja productividad, 
mediante el cual se propone emplear las herramientas e instrumentos de medición del estudio 
del trabajo ya que es una metodología sistemática en el cual pretende acrecentar la 
productividad, reducir los tiempos, optimizar los recursos de tiempos productivos y 
cumplir las metas en la empresa retail. 
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Por su enfoque, Ruiz (2012, p. 44), nos infiere que “El método o estilo de investigación 
cuantitativo busca conocer los hechos reales tal y como se dan objetivamente, tratando de 
señalar sus características comunes con otros hechos semejantes, sus orígenes, y sus 
consecuencias”. 
Por el enfoque, esta investigación es tipo cuantitativo ya que busca controlar metódicamente 
la variable 1 (Estudio del Trabajo) hacia la variable que se pretende analizar y probar en los 
resultados, es decir la variable 2 (Productividad), ya que se medirán y se evaluarán para su 
respectiva medición y resultados. 
 
2.1.2 Diseño de la investigación 
“(…), surgen como una respuesta a una primera etapa en la que la experimentación se aplica 
a las ciencias sociales y que no satisface la expectativa que los investigadores tenían en cuanto 
a la producción de conocimientos y de la teoría en este campo”. (Salas, 2013, pg. 138). 
El diseño de este proyecto es pre experimental dado que solo se estudia una sola variable en 
el cual no hay ni un solo control sobre esta. Es decir, la variable independiente no es 
manipulada en ningún contexto ya que su grado de control es relativamente mínimo. 
2.2. Variables, Operacionalización 
2.2.1 Variable Dependiente: Estudio de Trabajo 
“La mejora de un método de trabajo significa reducir, eliminar, combinar, simplificar y 
cambiar todas aquellas actividades que intervienen en un proceso de trabajo.” (López, 
Alarcón y Rocha, 2014, pg. 8). 
Finalmente, el estudio de trabajo es un instrumento tangible para el mejoramiento de los 
procesos, así como también la productividad por el cual permite estandarizar los tiempos en 
un proceso de fabricación de productos por el cual facilita excluir complicaciones en este 
sistema demostrando así la mejora permanente de los métodos en menor tiempo, esfuerzo y 
costo con el fin de obtener un producto de buena calidad. 
2.2.2 Variable independiente: Productividad 
Según Kanawaty (1996), refiere “El término productividad puede utilizarse para valorar o 
medir el grado en que puede extraerse cierto producto de un insumo dado. Aunque esto 
parece bastante sencillo cuando el producto y el insumo son tangibles y pueden medirse 
fácilmente, (…).” (p. 4). 
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La productividad es la medición óptima de todo proceso en el cual mide el nivel de eficiencia 
del transcurso y los cumplimientos de las metas complementadas en la optimización de 
recursos. Es decir, buscar el incremento de la productividad proporciona nuevos caminos 
hacia la mejora continua, permite alcanzar nuevos campos de negociaciones e interactuar un 
mayor crecimiento empresarial en su sector y por último impulsa el crecimiento económico 
para la empresa. 
En cuanto a la matriz de consistencia (ver anexo 5) y matriz de operacionalización (ver anexo 
6) se detallan en el capítulo de anexos. 
2.3 Población y Muestra 
2.3.1 Población 
Martín, Lafuente y Fuara (2015), enuncian que “Una población, desde el punto de vista 
estadístico, es un conjunto finito o infinito de entes (individuos, objetos, empresas, etc.) que 
poseen unas características comunes.” (p. 7). 
La población para esta investigación estará constituida por todas las causas de estudio 
probables que determinen su estudio, en el cual se permitirá aprender del problema 
correspondiente, de tal manera que se deben reunir las particularidades del objeto del estudio 
para determinar el análisis y concretar con las conclusiones y recomendaciones. Por ello, la 
población de esta investigación está conformada por todas las unidades producidas en 98 
días. 
2.3.2 Muestra 
Rodríguez (2005), refiere que “Cuando no es posible medir a cada uno de los individuos de 
una población se toma una muestra representativa de la misma. (…), que para hacer una 
generalización exacta de una población es necesario tomar una muestra representativa y por 
lo tanto la validez de la generalización depende de la validez y el tamaño de la muestra.” (p. 
82). 
𝑁. 𝑍2. p. q 
𝑛 =    
𝑒2(N − 1) + 𝑍2. p. q 
98 𝑥 1.962 x 0.5 x0.5 
𝑛 =    
0.032(97) + 1.962x 0.5 x 0.5 
 
𝑛 = 89.8341 
 
𝑛 = 90 
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La muestra de este trabajo de investigación se efectuará en base al cálculo de la capacidad 
de la población, entonces el tamaño de la muestra es todas las unidades producidas en 90 
días antes y 90 días después de la aplicación de la metodología propuesta para este estudio 
de exploración.    
2.3.3 Muestreo 
Rodríguez (2005, p.82), expresa que “Se entiende por muestreo estadístico a todo 
procedimiento de selección de individuos, procedentes de una población objetivo, que 
asegure, a todo individuo componente de dicha población, una probabilidad conocida, de ser 
seleccionado; esto es, de formar parte de la muestra que será sometida a estudio”. 
Para este estudio o proyecto que se va a investigar no existe el muestreo ya que los datos son 
observados y seleccionados de manera proporcional al análisis que demanda para su validez.  
2.4 Técnicas e Instrumentos de recolección de datos, Validez y Confiabilidad 
2.4.1 Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos 
Para este proyecto de indagación se utilizará como principal técnica la observación puesto 
que cumplirá la función de la recolección de datos validos en acorde a los indicadores 
evaluados. 
Para Rodríguez (2005, p. 98), explica que “la observación es la más común de las técnicas 
de la investigación; la observación sugiere y motiva los problemas y conduce a la necesidad 
de sistematización de los datos”. 
Para los instrumentos de recolección de datos se utilizarán la ficha de observación y el 
cronometro para determinar los tiempos en la realización de productos. 
Ficha Nª 1: Diagrama de Análisis del Proceso 
Ficha Nª 2: Formato Tiempo Estándar 
Ficha Nª 3: Formato para el Control de la Productividad para los indicadores de medida. 
También se utilizará como instrumento el cronometro para determinar las mediciones 
correspondientes para el indicador del tiempo estándar que se efectuará en cada actividad o 
proceso, con el fin de determinar su proporcionalidad de mejorar las condiciones de cada 
labor que se emplea en la actividad diaria dentro del trabajo. 
2.4.2 Validez y Confiabilidad 
Por lo tanto, Cazau (2006, p. 90), expresa que la “Validez y confiabilidad son dos requisitos 
que debe reunir todo instrumento de medición para cumplir eficazmente su cometido, es 
decir, medir. La validez implica relevancia respecto de la variable a medir, mientras que la 
confiabilidad implica consistencia respecto de los resultados obtenidos”. 
15  
Para la validez de los instrumentos, se usará el coeficiente de correlación de Pearson, como 
metodología principal ya que se utiliza para medir el grado de relación entre dos variables 
cuantitativas. 
Por lo tanto, el coeficiente de correlación de Pearson, como metodología principal accede a 
medir un antes y después, con la finalidad de correlacionar las muestras obtenidas. (Ver 
anexo 11). 
2.5 Métodos de Análisis de Datos 
Inmediatamente después de obtener los datos, para avanzar lo que se requiere es examinar 
estos para determinar si se admite o se impugna la hipótesis, por el cual esta investigación 
es cuantitativa, ya que las mediciones de las variables se dan a razón al cual proceden a 
realizarse en la base adquirida para las investigaciones pertinentes a este estudio. 
Según para el estudio descriptivo, se formará un registro de base datos para ambas variables 
medibles que se utiliza, ya que se busca acelerar el proceso de análisis de datos determinando 
los resultados obtenidos e interpretándolos, ya que se empleará el uso de los programas 
correspondientes (SPSS y Excel). 
También se manejará cuadros descriptivos para la paráfrasis de las derivaciones resultantes 
de ambos tiempos correspondientes en el marco de la indagación de este proyecto de tesis, 
por el cual los indicadores se medirán respectivamente interpretándolos con gráficas para 
los datos cuantitativos continuos. 
Por otro lado, para el análisis inferencial se manejará la prueba T de student o la prueba de 
Wilcoxon, para contrarrestar las hipótesis, ya que se busca probar que el estudio del trabajo 
demuestre un efecto de cambio sobre la productividad. 
2.6 Aspectos Éticos 
En este trabajo de investigación propuesto, se evidenciará la adquisición veraz de los datos 
y resultados, mediante la esta información que se almacenó a través del estudio deberán ser 
veraces para la implantación de este instrumento sistematizada con el propósito de 
acrecentar la productividad, dándole así un grado de uso válida en la evidencia para la 
indagación de esta tesis. 
2.7. Desarrollo de la Propuesta 
En este mismo sentido se escogió la Mesa de Acero por ser el producto que más ingresos a 
obtenido en la empresa, por el cual describiremos su proceso productivo en la siguiente 
manera: 
Corte: En este caso, el proceso de corte se da en materiales de acero, tubos de 6 m de longitud 
que son cortados a medidas de 72 cm dándole forma a las patas de la mesa y varillas de acero 
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de 6 m que son cortados a medida de 48 cm siendo estas las estructuras de soporte para el 
producto escogido. 
Armado y apuntalado: En este caso, el tubo de 72 cm es armado y apuntalado con la 
estructura de soporte (varilla de acero 48 cm) en distintos lugares de la unión, con el objetivo 
de que esta unión esté en su lugar y no exista posibilidad de separación ni deformación. 
Soldado: En este caso la varilla de acero de 48 cm que forma la estructura de soporte del 
mueble es soldado con el tubo de acero de 72 cm / 5 cm radio, en el cual la soldadura utilizada 
es de TIG (Tungsten Inert Gas) por el cual su funcionamiento es a base de Argón. Así mismo 
el principal trabajo de soldadura está en la pistola de soldar (Antorcha) a la cuales introducido 
una varilla de acero llamado susteno hacia a la unión apuntalada formando así el soldado 
(costuras) de la estructura. 
Lijado: Para este caso, el lijado de los materiales proviene en dos tiempos, antes de la 
soldadura debido a que el material al ser cortado contiene puntillas que no dan uniformidad 
al momento de pasar a la siguiente operación y después dado que la estructura formada en 
el proceso del apuntalado y soldado llegan a crear barras en los que el lijado le dará una 
forma de acabado al material en la que pasará al siguiente proceso del pulido para darle un 
acabado al material soldado. Para esta operación se utiliza el esmeril como máquina y el 
pulifán como el material de lijado para dar los retoques a la estructura. 
Pulido: Por lo tanto, esto se logra con diversos pasos de partículas abrasivas de refinamiento 
de la materia. Para este caso, cuando la estructura de la mesa de acero este en las etapas 
finales de su elaboración, entra el pulido dando así la limpieza de perjuicios o daños durante 
su proceso de fabricación. Para este punto se utiliza la amoladora como máquina y la mota 
como material pulidor para darles los acabados finales de la mesa de acero. 
Acabado y empaquetado: en este proceso permite que la estructura del mueble sea unida 
con otros materiales, de tal forma de darle el acabado final del producto y empaquetarlo para 
su distribución a tienda. 
Por consiguiente, se exhibe el Esquema de Operaciones de Procesos en una gráfica cuyo 
énfasis es de demostrar la secuencia productiva dentro del área de transformación de los 
bienes de esta empresa. (Ver Anexo 7). 
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PRE TEST ANÁLISIS 
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO 
Dimensión 1: ESTUDIO DE MÉTODOS 
En este esquema se muestra detalladamente cada una de las actividades y los ciclos 
respectivos de la producción de mesa de acero, proporcionando los valores y resultados 
correspondientes para su respectiva evaluación del pre test. (ver anexo 12). 
Dimensión 2: MEDICIÓN DEL TRABAJO 
En la correspondiente tabla se mostrará la obtención de los tiempos cuya observación es de 
90 días elaborados según el tamaño de la muestra calculada, así como teniendo en cuenta el 
ciclo de productivo, por el cual con el sustento de datos del factor de valoración se determinará 
a hallar el tiempo normal por operación. Así mismo, se permitirá conocer los valores 
suplementarios de operación ubicados dentro del ambiente laboral para efectuar y determinar 
el tiempo estándar de cada transcurso en el flujo de fabricación de los materiales. (ver anexo 
13). 
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
En esta variable se presentará los resultados obtenidos de las dimensiones optimización de 
recursos y cumplimiento de metas, por el cual se mostrarán los resultados obtenidos de los 
indicadores eficiencia y eficacia, tal cual los datos conseguidos nos facilitarán en el cálculo 
del estudio del post-test. (ver anexo 14) 
Por consiguiente, los resultados de los indicadores están en un promedio de 77% y 93% 
correspondientemente. Por lo tanto, se observa la medición de la productividad por cual 
obtiene un porcentaje bajo dado a los factores presentados en el Ishikawa, mediante el cual 
la meta de esta monografía es acrecentar la productividad en el proceso de elaboración los 
materiales a fabricar. 
2.7.2 Propuesta de mejora 
Luego de conocer los factores y dificultades que fueron identificados dentro del ciclo de 
producción de la mesa de acero, se concretará a desarrollar las instrumentos o herramientas 
que permitan a solucionar las dificultades que se presentan en el diagrama de Ishikawa cuyo 
propósito es de mejorar e incrementar el proceso de elaboración de materiales y la 
productividad en la compañía en mención. 
2.7.3 Ejecución de la propuesta 
Luego de determinar el plan de ejecución de la propuesta (ver anexo 15), se procede a 
desarrollar los 8 pasos descritos en las teorías relacionadas al tema, por el cual se mostrará a 
continuación: 
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Paso 1: SELECCIONAR 
Se registran todas las actividades encontradas en el ciclo de producción de mesas de acero en 
el área de soldadura, en el cual se determinó un previo análisis en el proceso de fabricación del 
producto seleccionado. 
En este diagrama se visualiza todo el proceso productivo de la mesa de acero, por el cual se 
identificará que elementos o actividades no agregan valor al proceso productivo de este 
producto. (Ver anexo 12). 
Paso 2: REGISTRAR 
Como primer punto, se identificará mediante un diagnostico en el esquema de actividades en 
la elaboración de la mesa de acero, en la cual se formó a registrar todos los movimientos o 
actividades que generan valor y no agregan valor en el flujo de producción. Así mismo, en 
cuanto a la exactitud de la información brindada nos proporcionara a identificar de manera 
eficaz este proceso. 
Tabla 1: Actividades que no agregan valor al ciclo productivo. 
 
Actividades que no agregan valor 
Observación de medida Pasar a mesa de Lijado 
Transporte de MP Barra de Acero Observación del material 
Observación de Apuntalado Inspección de apuntalado platina a tubo 
Transporte de MP tablero de Granito Transporte Tablero de Granito a Mesa 
de soldar 
Transporte de MP platina Pasa a Mesa de Lijado 
Selección de Materia Prima Tubo de 
Acero 
Observación Corte Tablero de Granito 
Observar Medida Unión Tablero a 
Estructura 
Observación de la estructura 
TOTAL 12 
Fuente: Elaboración Propia 
En la siguiente tabla se identifica los movimientos que no determinan ningún valor alguno a 
la elaboración de materiales de la mesa de acero con un total de 8 de 43 actividades 
identificados en el proceso productivo de mesa de acero en una empresa retail en Huachipa. 
PASO 3: EXAMINAR 
Dado a la permanencia del esquema de actividades de procesos, en este se identifica el proceso 
completo de fabricación de la mesa de acero, por el cual está compuesto por un total de 43 
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actividades en lo que recurre su elaboración. Así mismo, se evaluó y registro 8 actividades 
que no determinan valor alguno a este proceso, mediante el cual se tomará medidas 
correspondientes para su evaluación y corrección de estas. 
Índice de actividades 
 
#𝐼𝐴 = ((𝑇𝐴 − 𝐴𝑁𝑉) /𝑇𝐴) 𝑥 
100#𝐼𝐴 = ((43 − 12) /43) 𝑥 
100 #𝐼𝐴 = 72,09% 
El diagrama analítico nos indica que 43 actividades corresponden al 100% de sucesos que 
se predeterminan en la fabricación del material de la mesa de acero, en la cual el 72,09% son 
actividades que agregan valor complementario al ciclo productivo, por la cual el 27,93% no 
agregan valor al ciclo productivo por el cual necesita mejorar estos procesos en el flujo de 
producción. 
PASO 4: ESTABLECER 
Luego de haber examinado todos los sucesos que no determinan valor alguno al proceso de 
fabricación de la mesa de acero, en este punto se establece el procedimiento a trabajar para 
corregir y mejorar las actividades que perjudican el ciclo productivo, teniendo en cuenta que 
el total de tiempo estimado en el cursograma analítico es de 117.19 minutos, es decir 1 hora y 
57 minutos. (Ver anexo 16-18). 
PASO 5: EVALUAR 
De una vez concluido la etapa de establecer la metodología y entablar las propuestas, es eficaz 
de que esto se llegue a realizar y así evaluar los resultados, mediante el cual la información 
beneficiara a que la productividad incremente de manera considerable y el ritmo de producción 
sea eficaz. 
Dimensión 1: ESTUDIO DE MÉTODOS (POST TEST). 
Luego de haber realizado un nuevo diagrama de actividades de procesos mejorado, se 
identifica un total de 32 actividades en la cual se establece un nuevo índice de actividades. 
(Ver anexo 19). 
#𝐼𝐴 = ((𝑇𝐴 − 𝐴𝑁𝑉) /𝑇𝐴) 𝑥 
100#𝐼𝐴 = ((32 − 4)/32 )𝑥 100 
#𝐼𝐴 = 87.50% 
El 100% que representa los sucesos en los que se elaboran en la fabricación de la mesa de 
acero, se observa que el 87.50% de las actividades generan valor al ciclo productivo por el 
cual la diferencia es el resultado de las actividades que no agregan valor por el cual se 
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pretende a seguir mejorando en cuanto al tiempo que se pretenda emplear a la mejora 
continua, la diversidad de capacitación, el uso de herramientas de trabajo y así mismo la 
implantación de un nuevo diseño de planta por el cual recurra a mejorar la actividad 
productiva de esta empresa. 
DIMENSIÓN 2: MEDICIÓN DEL TRABAJO (POST TEST) 
Ya establecido el método de mejora, a continuación, se establece a la observación de tiempos 
cuyo propósito es de estandarizar la nueva estructura del diagrama de actividades. (Ver anexo 
20). En cuanto a los cálculos y resultados obtenidos de esta dimensión están en el (anexo 22). 
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
DIMENSION 1 Y 2: OPTIMIZACION DE RECURSOS DE TIEMPOS 
PRODUCTIVOS Y CUMPLIMIENTO DE METAS (POST TEST). 
En esta variable se presentará los resultados obtenidos de las dimensiones optimización de 
recursos de tiempos productivos y cumplimiento de metas, por el cual se mostrarán los 
resultados obtenidos de los indicadores eficiencia y eficacia, tal cual los datos obtenidos nos 
facilitarán en la medición de los resultados. (Ver anexo 21). 
Se observa que los indicadores en promedio a esta variable están en relación de 93% y 98% 
por lo cual hay un incremento en la productividad dando un resultado de 91%. 
PASO 6: DEFINIR 
De una vez implantando el procedimiento de labor para mejorar, se ejecuta a precisar a este 
procedimiento por el cual corresponde a evaluar constantemente los ciclos de producción 
mediante el análisis en base a las 5 preguntas estipuladas para su corrección. 
En este registro, se visualiza, analiza y corrige las complicaciones que se presenten en el 
ciclo de elaboración, con lo cual ayude a crear estrategias o alternativas de solución con la 
finalidad de ejecutarlas de tal forma que brinde a reducir los tiempos improductivos y 
establecer un nuevo método de trabajo en la elaboración de mesas de acero en una empresa 
retail en Huachipa. 
PASO 7: IMPLANTAR 
Para ello, se estableció un nueva distribución de planta (área de soldadura) con el propósito 
de corregir la metodología de trabajo, así mismo las capacitaciones tuvieron un impacto 
positivo por el cual se dio a conocer a los trabajadores los impactos positivos al incrementarla 
productividad tales como crear productos de calidad, mejorar el rendimiento de la 
productividad, reducir costos en productos dañados o mal elaborados, por el cual este impacto 
ayudaría a la empresa a sobresalir en el mercado. 
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PASO 8: CONTROLAR 
Ya establecido el nuevo método, se pretende controlar consecutivamente este método de 
trabajo por el cual los trabajadores tienden a seguir empleando su ritmo de trabajo dinámico 
por lo cual el rol de mejorar la productividad se vería afectada. Así mismo, se analizará los 
resultados del ritmo de producción en los siguientes 3 meses para verificar si la implantación 
el nuevo procedimiento de trabajo es eficaz para acrecentar la productividad. 
A ello, la pronta ejecución de nuevas capacitaciones y reuniones con los jefes directos 
permitirán que la mejora sea constante permitiendo ampliar la metodología de trabajo en 
forma productiva para la agrupación. 
2.7.4 Análisis Financiero Económico 
Se evaluará el estudio financiero económico para demostrar si la viabilidad del proyecto es 
aceptable, ya que permitirá el transcurso del desarrollo e innovación de la compañía en 
mención. 
Tabla 2: Cuadro de inversión en la evolución productiva de la mesa de acero. 
 
ÍTEM    
Herramientas 2 290.00 580.00 
Colaborador 2 950.00 1900.00 
Jefe de planta 2 1000.00 2000.00 
TOTAL 4480.00 
Fuente: Elaboración Propia 
En este recuadro se especifica en que se ha invertido este dinero para la ejecución de la 
técnica de trabajo, con el propósito de obtener conocimiento e información acerca delas 
actividades que favorecen y si se llegó a obtener resultados favorables. 
La venta por unidad de mesa de acero se establece en s/. 120 por la unidad en la cual las 
producciones de estos productos en ambos tiempos de la investigación arrojaron una 
diferencia de 83 unidades en la cual indica un margen de incremento en productividad. Así 
mismo, el costo variable se simboliza en un valor de s/. 60 nuevos soles. 
Tabla 3: Cuadro de cálculo para la determinación del VAN. 
 
Ventas 9600 Número de Periodos 4 
CV 4980 Periodo trimestral 
Contribución 4620 Tasa Anual 12 
Inversión 4480 Tasa Trimestral 3 
Fuente: Elaboración Propia 
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Puesto ya a la obtención de todos los datos requeridos para hallar el VAN, se prosigue a 
detallar y consignar el resultado del VAN. 
Tabla 4: Cuadro del cálculo del VAN. 
 
TABLA DE VALOR ACTUAL NETO 
NUMERO PERIODO TASA VAN 
0 -4480.00  -4480.00 
1 4620.00 1.03 4485.44 
2 4620.00 1.06 4354.79 
3 4620.00 1.09 4227.95 
4 4620.00 1.13 4104.81 
 12692.99   
 
Fuente: Elaboración Propia 
VAN = 12692.99 
El VAN nos proporciona un resultado favorable, por lo que entonces es viable invertir en 
dicho proyecto, de tal manera que, si sale negativo, no es conveniente invertir en el proyecto, 
ya que este indicador económico busca facilitar la viabilidad del proyecto. 
Por lo tanto, se obtiene como VAN un resultado de s/. 12692.99 por el cual es positivo ya que 
es conveniente invertir en el proyecto. Así mismo, se presenta el cuadro de cálculo del TIR. 
Tabla 5: Cuadro de cálculo del TIR. 
 
 
TASA DE RETORNO INTERNO 
0% 12692.99 
12% 9552.55 
24% 6627.76 
36% 4602.02 
48% 3138.89 
60% 2045.07 
72% 1203.51 
84% 540.17 
96% 6.40 
108% -430.76 
120% -794.35 
132% -1100.81 
144% -1362.18 
Fuente: Elaboración Propia 
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TIR = 90% 
 
Se demuestra que el TIR es de un 90% por el cual es mayor a la tasa de depreciación 
preliminar, de tal forma que se establece que el proyecto es aceptable para su ejecución y 
posteriormente se recomienda la inmediata ejecución e inversión. 
Análisis Costo-Beneficio 
 
Tabla 6: Cuadro de cálculo del Beneficio-Costo. 
 
Beneficio Costo Beneficio-Costo 
21652.99 4480 4.83 
Fuente: Elaboración Propia 
El resultado Beneficio-Costo del proyecto nos indica que por la inversión de un nuevo sol 
se obtiene un ingreso de s/. 4.83. 
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PRODUCTIVIDAD 
72% 
91% 
100% 
50% 
PRE TEST POST TEST 
III. RESULTADOS 
Análisis Descriptivo 
Como principal recuadro se muestra la productividad en ambos tiempos, es decir la 
product ividad  antes y después de la propuesta. 
Productividad 
Tabla 7: Cuadro de Comparación de ambos tiempos para la variable Productividad.  
 
 
ÍTEM 
PRE 
TEST 
POST 
TEST 
Productividad 72% 91% 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
0% Productividad 
PRE TEST 72% 
POST TEST 91% 
 
 
Figura 2: Gráfica de comparación de productividad en ambos tiempos. 
 
En el siguiente gráfico se plasma la productividad de ambos tiempos en la aplicación del 
estudio del trabajo, siendo en el pre test un resultado de 72% y post test de 91% en la 
aplicación de esta metodología, concluyendo que hubo un incremento en la productividad de 
19 puntos porcentuales. 
Optimización de Recursos de Tiempos Productivos – Eficiencia. 
Tabla 8: Cuadro comparativo del indicador eficiencia. 
 
 
ÍTEM 
PRE 
TEST 
POST 
TEST 
Eficiencia. 93% 98% 
Fuente: Elaboración Propia 
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EFICIENCIA 
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100% 
95% 
93% 
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EFICACIA 
100% 
80% 
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40% 
20% 
77% 
93% 
PRE TEST POST TEST 
 
 
 
 
 
 
 
90% Eficiencia 
PRE TEST 93% 
POST TEST 98% 
 
 
Figura 3: Grafica de comparación de eficiencia – ambos tiempos. 
 
En el siguiente grafico se plasma la eficiencia ambos tiempos en la aplicación del estudio del 
trabajo, siendo en el pre test un resultado de 93% y post test de 98% en la aplicación de esta 
metodología, concluyendo que hubo un incremento en la eficiencia de 5 puntos porcentuales. 
Cumplimiento de Metas – Eficacia. 
Tabla 9: Cuadro comparativo del indicador eficacia. 
 
 
ÍTEM 
PRE 
TEST 
POST 
TEST 
Eficacia. 77% 93% 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
 
 
 
 
0% Eficacia 
PRE TEST 77% 
POST TEST 93% 
 
 
Figura 4: Grafica de comparación de eficacia – pre test y post test. 
 
En el siguiente gráfico se plasma la eficacia en ambos tiempos de la implantación de la 
metodología del estudio del trabajo, siendo en el pre test un resultado de 77% y post test de 
93% en la aplicación de esta metodología, concluyendo que hubo un incremento en la 
eficiencia de 16 puntos porcentuales. 
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Análisis Inferencial 
En este segmento de las derivaciones en ambos tiempos aplicados durante la metodología, se 
mostrará los datos estadísticos adquiridos en la variable dependiente en la investigación, 
denominada productividad, así también sus respectivas dimensiones optimización de 
recursos (eficiencia) y cumplimiento de metas (eficacia). Para realizar este análisis se utilizó 
la herramienta SSPS mediante el cual nos facilitara la obtención de los datos con un 
comportamiento paramétrico o no paramétrico. También se determinará el análisis de las 
hipótesis tanto general como las especificas determinadas en el segmento del primer capítulo. 
Finalmente, por conocimiento se entiende que la capacidad muestral es de 90 días operativos, se 
procederá al exámen de normalidad en la obtención el estudio de Kolmogorov-Smirnov. 
Análisis estadígrafo de la hipótesis general (Productividad) 
Ha. El estudio de trabajo incrementa la productividad en la línea de producción de muebles 
en una empresa retail Huachipa, 2019. 
Determinado la hipótesis general y poder comprobarlo, en primera opción es dar a conocer 
su comportamiento tanto si es paramétrico o no paramétrico, sabiendo que la muestra es de 
90 días operativos, se usará el exámen de normalidad por medio del estudio estadígrafo 
Kolmogorov-Smirnov. 
Prueba de Normalidad de la Hipótesis General 
Si ρvalor ≤ 0.05, se determina un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, se determina un comportamiento paramétrico. 
Tabla 10: Tabla de normalidad de la productividad. 
 
 Kolmogorov-Smirnov 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD ANTES ,093 90 ,051 
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS ,293 90 ,000 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
En la tabla 23, se muestra la significancia de la productividad, mediante el cual en el punto 
productividad antes tiene un valor mayor al 0.05, sin embargo, en productividad después es 
menor a 0.05. Por lo tanto, la productividad antes tiene un comportamiento paramétrico, en 
cambio la productividad después tiene un comportamiento   no   paramétrico.   Dado   que 
para visualizar   si   la   productividad ha incrementado, se realizará la prueba estadística de 
Wilcoxon. 
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Contrastación de la Hipótesis General 
Ha: El estudio de trabajo incrementa la productividad en la línea de producción de muebles 
en una empresa retail Huachipa, 2019. 
Ho: El estudio de trabajo no incrementa la productividad en la línea de producción de 
muebles en una empresa retail Huachipa, 2019. 
Regla de decisión: 
 
 
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 
 
Tabla 11: Tabla de Contrastación de la hipótesis general por Wilcoxon. 
 
ESTADÍSTICOS DESCRIPTIVOS 
 N MEDIA DESVIACIÓN 
ESTANDAR 
MÍNIMO MÁXIMO 
PRODUCTIVIDAD ANTES 90 0.723000 0.1499921 0.27 1.00 
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 90 0.907333 0.1046106 0.63 1.00 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
En la tabla 2 se puede visualizar que la media de la productividad antes es de (0.723000) 
menor a la media de la productividad después (0.907333), tanto así que se observa un 
incremento en la productividad de 19 puntos porcentuales, ya que según la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Dado que, para confirmar este 
resultado, se procede a analizar mediante el pvalor o valor de la significancia de los resultados 
para el segmento de la productividad. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
.S i ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
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Tabla 12: Tabla Estadístico de prueba de la Hipótesis General. 
 
 PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 
- PRODUCTIVIDAD ANTES 
Z -6,513b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración Propia. 
En la tabla 25, se observa que la significancia en la prueba de Wilcoxon realizado en aplicar 
a la productividad antes y después es de 0.000, es decir, en acorde a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de la investigación. Finalmente, el estudio 
de trabajo incrementa la productividad en la línea de producción de muebles en una empresa 
retail Huachipa, 2019. 
Análisis estadígrafo de la hipótesis especifica (Optimización de recursos). 
Ha: El estudio de trabajo optimiza los recursos de tiempos productivos en la línea de 
producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 2019. 
Determinado la hipótesis especifica numero I y poder comprobarlo, en primera opción es dar 
a conocer su comportamiento tanto si es paramétrico o no paramétrico, sabiendo que la 
muestra es de 90 días operativos, se usará el exámen de normalidad por medio del estudio 
estadígrafo Kolmogorov-Smirnov. 
Prueba de Normalidad de la Hipótesis Especifica (Optimización de recursos). 
Si ρvalor ≤ 0.05, se determina un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, se determina un comportamiento paramétrico. 
Tabla 13: Tabla de normalidad de la Optimización de Recursos. 
 
 Kolmogorov-Smirnov 
Estadístico gl Sig. 
EFICACIA ANTES ,254 90 ,000 
EFICACIA DESPUÉS ,393 90 ,000 
Fuente: Elaboración Propia. 
En la tabla 26, se muestra la significancia de la Optimización de recursos (Eficacia), tal es el 
caso que en la eficacia antes y después tiene un valor menor al 0.05. Por lo tanto, la eficacia 
antes y después tienen un comportamiento no paramétrico. Dado que se quiere saber que, si 
la productividad ha incrementado, se realizará la prueba estadística de Wilcoxon. 
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Contrastación de la Hipótesis Específica (Optimización de recursos de tiempos 
productivos). 
Ha: El estudio de trabajo optimiza los recursos en la línea de producción de muebles en 
una empresa retail Huachipa, 2019. 
Ho: El estudio de trabajo no optimiza los recursos en la línea de producción de muebles en 
una empresa retail Huachipa, 2019. 
Regla de decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 
Tabla 14: Tabla de Contrastación de la hipótesis específica Optimización de Recursos 
por Wilcoxon. 
 
 
ESTADÍSTICOS DESCRIPTIVOS 
  
N 
 
MEDIA 
DESVIACIÓN 
ESTÁNDAR 
 
MÍNIMO 
 
MÁXIMO 
 
EFICACIA ANTES 
90 0.773556 0.1429254 0.33 1.00 
 
EFICACIA DESPUÉS 
  90 0.927000 0.103580 0.67 1.00 
Fuente: Elaboración Propia. 
En la tabla 27, se puede visualizar que la media de la Eficacia antes es de (0.773556) menor 
a la media de la eficacia después (0.927000), tanto así que se observa un incremento en la 
eficacia de 16 puntos porcentuales, ya que según la regla de decisión se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alterna. Dado que, para confirmar este resultado, se procede a 
analizar mediante el pvalor o valor de la significancia de los resultados para el segmento de 
la productividad. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 15: Tabla Estadístico de prueba de la hipótesis Especifica I. 
 
 EFICACIA DESPUÉS- 
EFICACIA ANTES 
Z -5,775b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
i. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
ii. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración Propia 
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En la tabla 28, se observa que la significancia en la prueba de Wilcoxon realizado en aplicar 
a la eficacia antes y después es de 0.000, es decir, en acorde a la regla de decisión se rechaza 
la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de la investigación. Finalmente, el estudio de trabajo 
optimiza los recursos en la línea de producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 
2019. 
Análisis estadígrafo de la hipótesis especifica (Cumplimiento de Metas) 
Ha: El estudio de trabajo cumple las metas en la línea de producción de muebles de muebles 
en una empresa retail Huachipa, 2019. 
Determinado la hipótesis especifica número II y poder comprobarlo, en primera opción es 
dar a conocer su comportamiento tanto si es paramétrico o no paramétrico, sabiendo que la 
muestra es de 90 días operativos, se usará el exámen de normalidad por medio del estudio 
estadígrafo Kolmogorov-Smirnov. 
Prueba de Normalidad de la Hipótesis Específica (Cumplimiento de Metas). 
Si ρvalor ≤ 0.05, se determina un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, se determina un comportamiento paramétrico. 
Tabla 16: Tabla de normalidad del Cumplimiento de Metas. 
 
 Kolmogorov-Smirnov 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA ANTES ,187 90 ,000 
EFICIENCIA DESPUÉS ,140 90 ,000 
En la tabla 29, se muestra la significancia del Cumplimiento de Metas (Eficiencia), tal es el 
caso que en la eficiencia antes y después tiene un valor menor al 0.05. Por lo tanto, la eficiencia 
antes y después tienen un comportamiento no paramétrico. Dado que se quiere saber que, si 
la productividad ha incrementado, se realizará la prueba estadística de Wilcoxon. 
Contrastación de la Hipótesis Específica (Optimización de Recursos). 
 
Ha: El estudio de trabajo cumple las metas en la línea de producción de muebles de muebles 
en una empresa retail Huachipa, 2019. 
Ho: El estudio de trabajo no cumple las metas en la línea de producción de muebles de 
muebles en una empresa retail Huachipa, 2019. 
Regla de decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 
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ESTADÍSTICOS DESCRIPTIVOS 
  
N 
 
MEDIA 
DESVIACIÓN 
ESTÁNDAR 
 
MÍNIMO 
 
MÁXIMO 
 
EFICIENCIA ANTES 
90 0.932222 0.0532490 0.27 1.00 
 
EFICIENCIA 
 
DESP 
 
UÉS 
90 0.977778 0.0172736 0.63 1.00 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 30, se puede visualizar que la media de la Eficiencia antes es de (0.932222) menor 
a la media de la eficiencia después (0.977778), tanto así que se observa un incremento en la 
eficiencia de 5 puntos porcentuales, ya que según la regla de decisión se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alterna. Dado que, para confirmar este resultado, se procede a 
analizar mediante el pvalor o valor de la significancia de los resultados para el segmento de 
la productividad. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 18: Tabla Estadístico de prueba de la hipótesis Especifica II 
Estadísticos de prueba 
 
 EFICIENCIADESPUES 
- EFICIENCIAANTES 
Z -6,620b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
1. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
2. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 31, se observa que la significancia en la prueba de Wilcoxon realizado en aplicar 
a la eficiencia antes y después es de 0.000, es decir, en acorde a la regla de decisión se rechaza 
la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de la investigación. Finalmente, el estudio de trabajo 
cumple las metas en la línea de producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 2019. 
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IV. DISCUSIÓN DE RESULTADOS 
Una vez determinado el análisis de la implantación del Estudio de trabajo para incrementar 
productividad en la línea de producción de muebles en una empresa retail Huachipa, 2019, 
se comprobó que la productividad incrementó un 26%, ya que en el pre test tendría un 
resultado de 72% y en el post test un resultado de 91% en la aplicación de esta metodología. 
Así mismo, en correlación a este resultado, ACOSTA Luis, Mosquera Antonio Rafael y Olivo 
Katherine en su investigación “Mejoramiento del sistema productivo en una empresa del 
sector madera y muebles del departamento del Atlántico” en el año 2015, lograron definir la 
importancia del estudio de trabajo por lo que gracias a la ejecución de esta metodología se 
propició comprimir los tiempos de producción, tiempos de espera, cuellos de botella entre 
otros factores. Así mismo, concluyó que estandarizó los tiempos de sus procesos y control de 
su proceso de producción de tal forma que la aplicación del estudio de trabajo trajo consigo 
un aumento del 50% respectivamente. 
En la determinación del análisis en la optimización de recursos de tiempos productivos 
(eficiencia), el Estudio de trabajo logró optimizar los recursos de tiempos productivos en un 
5.37% en el ciclo productivo en una empresa retail, es decir la eficiencia en ambos tiempos 
de la investigación muestran una percepción positiva, siendo en el pre test un resultado de 93% 
y post test de 98% en la aplicación de esta metodología. Así mismo, la relación de este 
resultado va con la tesis de la autora Romero Celenita en “Aplicación del estudio del trabajo 
para mejorar la productividad en el área de confitado de la empresa PROVOCADITOS 
S.A.C, Lima 2016” ya que en su análisis en la eficiencia dieron un resultado de un 16.25% 
incrementando en esta parte de estudio. 
En el cumplimiento de metas (eficacia) mantuvo un resultado del 21% en la implantación 
del estudio de trabajo en el ciclo de elaboración de productos de mesa de acero. Así mismo, la 
relación de este resultado va con la tesis de la autora Romero Celenita en “Aplicación del 
estudio del trabajo para mejorar la productividad en el área de confitado de la empresa 
PROVOCADITOS S.A.C, Lima 2016” la eficacia gracias al estudio de trabajo permitiera 
incrementar 16.82% respectivamente, en la cual en el área de estudio permitió estandarizar 
sus procesos y mantener un flujo productivo estable. 
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V. CONCLUSIONES 
 El estudio de trabajo incrementó la productividad en un 26% en el ciclo productivo de 
mesas de acero en una empresa retail Huachipa, 2019, ya que esta metodología llevó a 
la eliminación de tiempos improductivos y estandarizar los procesos, de manera que el 
ciclo de fabricación de la mesa de acero antes de la ejecución del estudio del trabajo era 
de 147.63 min y ahora mantiene un promedio de 118.71 min. 
 El estudio de trabajo optimizó los recursos de tiempos productivos en el ciclo productivo 
de mesas de acero en una empresa retail Huachipa, 2019, es decir, tuvo un incremento en 
la eficiencia del 5.37% ya que antes de aplicar el estudio de trabajo mantenía una 
eficiencia del 93% puesto que después de la ejecución de la metodología tiene una 
eficiencia del 98%. 
 El estudio de trabajo cumplió de metas (la eficacia) en el ciclo productivo de mesas de acero 
en una empresa retail Huachipa, 2019, es decir tuvo un incremento en la eficiencia del 
21%, ya que al manejo de guías y formatos de capacitación y políticas se evidenciaron 
incrementar la calidad productiva en la compañía. 
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VI. RECOMENDACIONES 
 Se exhorta a la compañía a alcanzar el seguimiento con el control y ejecución de esta 
metodología, ya que facilita a analizar y verificar las incomparables etapas o procesos de 
la línea de fabricación de los muebles de mesa de acero, cuyo propósito es recudir los 
tiempos improductivos, excluir los factores o cuellos de botella principales en la línea de 
producción, ya que permite obtener resultados de manera eficiente y eficaz en la 
corrección de errores dentro de la etapa productiva. 
 También se recomienda utilizar las diversas herramientas identificadas en esta 
investigación, ya que permite manejar un control más organizado dentro de la línea de 
producción, por el cual busca mantener un ritmo productivo eficaz, trabajo en equipo, 
estandarizar los procesos, ejecución y programación de ventas eficaces y mejorar la 
rentabilidad tanto de los empleados como de la empresa dentro del mercado competitivo. 
 Finalmente, se recomienda mantener y utilizar estándares de tiempo y movimiento de los 
procesos para efectuar un control base de los ciclos de producción con la finalidad de 
conseguir una productividad óptima. Asu vez, esto influye en el aumento de la eficiencia 
y eficacia dentro de la línea de fabricación de los muebles de mesa de acero. 
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ANEXO 2: TABLA ESTADÍSTICO DE LOS PROBLEMAS PARA LA REALIZACIÓN DEPARETO 
 
N° de 
Causas 
 
Descripción 
Jefe 
de 
Planta 
Jefe 
Soldadura 
Asistente de 
Producción 
 
PUNTAJE 
 
% 
% 
ACUMULADO 
 
Causa 
01 
 
Actividades que 
no generan Valor 
 
7 
 
3 
 
9 
 
189 
 
14.36% 
 
14.36% 
Causa 
02 
Falta de 
Compromiso con 
la Mejora 
 
5 
 
3 
 
7 
 
105 
 
7.98% 
 
22.34% 
Causa 
03 
Mantenimiento 
deficiente 
9 3 5 135 10.26% 32.60% 
Causa 
04 
Fallas poco 
frecuentes 
3 5 5 75 5.70% 38.30% 
Causa 
05 
Poco espacio de 
trabajo 
7 5 5 175 13.30% 51.60% 
Causa 
06 
Ambiente 
desordenado 
7 5 5 175 13.30% 64.89% 
Causa 
07 
Retraso de 
llegada en MP 
 
7 
 
5 
 
3 
 
105 
 
7.98% 
 
72.87% 
Causa 
08 
Búsqueda de 
Herramientas 
3 3 7 63 4.79% 77.66% 
causa 
09 
Ausencia de 
estandarización 
de trabajo 
 
3 
 
7 
 
9 
 
189 
 
14.36% 
 
92.02% 
 
Causa 
10 
Inadecuado 
Control de 
Mantenimiento y 
Mejora 
 
7 
 
3 
 
5 
 
105 
 
7.98% 
 
100.00% 
TOTAL DE PRODUCCIÓN 1316  
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N° de 
Causas 
 
Descripción 
Jefe 
de 
Planta 
Jefe 
Soldadura 
Asistente de 
Producción 
 
PUNTAJE 
 
% 
% 
ACUMULADO 
Causa 
01 
Actividades que 
no generan Valor 
7 3 9 189 14.36% 14.36% 
causa 
09 
Ausencia de 
estandarización 
de trabajo 
3 7 9 189 14.36% 28.72% 
Causa 
06 
Ambiente 
desordenado 
7 5 5 175 13.30% 42.02% 
Causa 
05 
Poco espacio de 
trabajo 
7 5 5 175 13.30% 55.32% 
Causa 
03 
Mantenimiento 
deficiente 
9 3 5 135 10.26% 65.58% 
 
Causa 
10 
Inadecuado 
Control de 
Mantenimiento y 
Mejora 
 
7 
 
3 
 
5 
 
105 
 
7.98% 
 
73.56% 
Causa 
07 
Retraso de 
llegada en MP 
7 5 3 105 7.98% 81.53% 
Causa 
02 
Falta de 
Compromiso con 
la Mejora 
5 3 7 105 7.98% 89.51% 
Causa 
04 
Fallas poco 
frecuentes 
3 5 5 75 5.70% 95.21% 
Causa 
08 
Búsqueda de 
Herramientas 
3 3 7 63 4.79% 100.00% 
TOTAL DE PRODUCCIÓN 1316 1 
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ANEXO 3: GRÁFICO DE PARETO DE LOS PROBLEMAS ENCONTRADOS EN LA 
INVESTIGACIÓN 
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ANEXO 4: FIGURAS Y CUADROS DE LAS TEORÍAS RELACIONADAS AL TEMA 
 
 
Figura 5: Modelo del Estudio del trabajo 
45  
 
 
Figura 6: Cursograma Sinóptico - Montaje de in interruptor a motor. 
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Figura 7: Pasos para la medición del Trabajo 
 
Tabla 18: Cuadro de Suplementos por Westinghouse 
Fuente: Kanawaty, 1996 
47  
ANEXO 5: MATRIZ DE CONSISTENCIA 
 
 
 
MATRIZ DE CONSISTENCIA 
PROBLEMA OBJETIVOS HIPÓTESIS VARIABLES 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPÓTESIS GENERAL 
VARIABLES DE 
ESTUDIO 
 
¿Cómo el estudio de trabajo 
incrementará la productividad en 
la línea de producción de muebles 
en una empresa retail? Huachipa, 
2019? 
Determinar si el Estudio de 
Trabajo incrementará la 
productividad en la línea de 
producción de muebles en 
una empresa retail. 
Huachipa, 2019. 
El estudio de trabajo 
incrementa la productividad en 
la línea de producción de 
muebles en una empresa retail. 
Huachipa, 2019. 
 
Variable Independiente: 
Estudio de Trabajo 
Variable dependiente: 
Productividad 
 
P1: ¿Cómo el estudio de 
trabajo optimizará los 
recursos de tiempos 
productivos en la línea de 
producción de en una empresa 
retail? Huachipa, 2019? 
 
 
Determinar si el Estudio de 
Trabajo optimizará los recursos 
en la línea de producción de 
muebles en una empresa retail. 
Huachipa, 2019. 
 
 
El estudio de trabajo optimiza 
los recursos en la línea de 
producción de muebles en una 
empresa retail. Huachipa, 
2019. 
. 
 
 
Indicador de la Variable 
Independiente 
1: Índice de actividades 
2: Tiempo Estándar 
 
P2: ¿Cómo el estudio de trabajo 
cumplirá las metas en la línea 
de producción de muebles en 
una empresa retail? Huachipa, 
2019? 
 
 
Determinar si el Estudio de 
Trabajo cumplirá las metas en la 
línea de producción de muebles 
en una empresa retail. 
Huachipa, 2019. 
 
 
El estudio de trabajo cumple 
las metas en la línea de 
producción de muebles en 
una empresa retail. 
Huachipa, 2019. 
 
 
Indicador de la Variable 
Dependiente 
1: Eficiencia 
2:Eficacia 
 
 
ANEXO 6: MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 
 
Estudio de trabajo para incrementar productividad en la línea de Producción de muebles de exhibición en proyectos & Amoblados S.R.L Huachipa, 2018. 
Problema Objetivo Hipótesis Variables Definición Conceptual 
Definición 
Operacional 
Dimensiones Indicadores 
Escala de 
medición 
General General General   
 
La mejora de un método 
de trabajo significa 
reducir, eliminar, 
combinar, simplificar y 
cambiar todas aquellas 
actividades  que 
intervienen en unproceso 
de trabajo. (López, 
Alarcón y Rocha, 2014, 
pg. 8). 
 
 
Conjunto de técnicas 
que a través de ello 
implica el estudio de 
procesos que implica 
determinar el tiempo 
estándar lo cual 
genera la eliminación 
de tiempos 
improductivos y 
mejora la actividad de 
las tareas del operario. 
 Índice de actividades 
 
#IA=((TA-ANV) /TA) x 100 
 
IA: índice de actividades 
TA: total actividades 
ANV: actividades que no generan valor 
 
¿Cómo el estudio de Determinar si el Estudio El estudio de trabajo 
   
trabajo incrementará la 
productividad en la línea 
de producción de 
muebles 
en unaempresa retail. 
Huachipa, 2019? 
de Trabajo incrementará 
la productividad en la 
línea de producción de 
muebles 
en unaempresa retail. 
Huachipa, 2019. 
incrementa la 
productividad en la 
línea de producción de 
muebles en una 
empresa retail. 
Huachipa, 2019. 
 
Variable 
Independiente: 
Estudio de 
Trabajo 
Estudio de 
Métodos 
 
Razón 
 
 
Medición del 
trabajo 
Tiempo Estándar 
𝑻𝑺 = 𝑻𝑵 𝒙 (𝟏 + 𝒔𝒖𝒑𝒍. ) 
 
TS: Tiempo Estándar 
TN: Tiempo Normal 
 
 
 
Razón 
   
Específicos Específicos Específicos   Supl.: Suplementos  
 
¿Cómo el estudio de 
trabajo optimizará los 
 
Determinar si el Estudio 
de Trabajo optimizará 
 
El estudio de trabajo 
optimiza los recursos 
  
 
 
“El término 
productividad puede 
utilizarse para valorar o 
medir el grado en que 
puede extraerse cierto 
producto de un insumo 
dado. Aunque esto parece 
bastante sencillo cuando el 
producto y el insumo son 
tangibles y pueden 
medirse fácilmente, 
(…).”. 
(Kanawaty, 1996, pg. 4). 
 
 
 
La productividad es la 
medición óptima de 
todo proceso en el 
cual mide el nivel de 
eficiencia del proceso 
y la eficacia tanto el 
cumplimiento de los 
objetivos en la 
optimización de 
recursos de tiempos 
productivos. 
  
 
Eficiencia 
 
recursos en la línea de los recursos en la línea en la línea de  Optimización Eficn. = (Hor.Homb. Real.) /  
producción de muebles de producción de producción de muebles  de Recursos (Hor.Homb. Est.)  
en en unaempresa 
retail? Huachipa, 2019? 
muebles en una empresa 
retail. Huachipa, 2019. 
en unaempresa retail. 
Huachipa, 2019. 
   
Razón 
   Variable    
   
dependiente: 
Productividad 
   
Cómo el estudio de 
trabajo cumplirá las 
Determinar si el Estudio 
de Trabajo cumplirá las 
El estudio de trabajo 
cumple las metas en la 
   
metas en la línea de 
producción de muebles 
metas en la línea de 
producción de muebles 
línea de producción de 
muebles de muebles en 
  
Eficacia 
 
en unaempresa retail. 
Huachipa, 2019? 
en una empresaretail. 
Huachipa, 2019. 
unaempresa retail. 
Huachipa, 2019. 
 Cumplimiento 
de Metas 
Eficacia= (Producción Real) / 
(Producción Esperada) 
 
Razón 
  
. 
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ANEXO 7: FORMATO DE DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS 
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ANEXO 8: FORMATO DE DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS 
 
CURSOGRAMA ANALITICO PARA EL METODO DE TRABAJO 
DIAGRAMA N° 1 RESUMEN DE ACTIVIDAD 
 
ACTIVIDAD 
   
OPERACIÓN  
 13 
Proceso de Fabricación Mesa de Acero TRANSPORTE  
 
8 
 OPERACIÓN COMBINADA 
 
  
7 
 
ESPERA  
 
0 
 
 
HORAS PROGRAMADAS 
INSPECCION 
 
14 
ALMACENAMIENTO 
 
1 
METODO ACTUAL X TOTAL ACTIVIDADES 43 
METODO PROPUESTO 
 
DISTANCIA D Metros  
26 
#IA=((T 
A- 
ANV) 
/TA) x 
100 
 
FECHA: 01/06/19 
 
TIEMPO 
 
Minutos 
 
194.7 
7 
DESCRIPCION 
T 
(m) 
D 
(m) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
OBSERVACIONES 
           
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
 
 
ANEXO 9: INSTRUMENTO DE TOMA DE TIEMPOS DE OBSERVACIÓN 
 
 
 TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE FABRICACIÓN DE MESA DE ACERO 
 Operación: Proceso de Mesa de Acero Tiempo Transcurrido: 30 días  
 Departamento o Área: Soldadura Observador: Jefferson Yataco 
 
 Inicio: 01/06/19 Comprobado por Jefe de Planta 
N Día 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
1 Distribución Tubo de Acero 
                              
2 Corte Tubo de Acero 
                              
3 Lijado de Tubo de Acero 
                              
4 Pulido de Tubo de Acero 
                              
5 Corte Barra de Acero 
                              
6 Lijado Barra de Acero 
                              
7 Pulido Barra de Acero 
                              
8 Apuntalar Barra a Tubo 
                              
9 Soldar Barra a Tubo 
                              
10 Corte de platina 
                              
11 Apuntalar Platina a Tubo 
                              
12 Soldar Platina a tubo 
                              
13 Pulido de Estructura 
                              
14 Corte de Tablero Granito 
                              
15 
Unir Tablero a Estructura 
Acero 
                              
16 Empaquetado 
                              
 Total Minutos                               
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ANEXO 10: FORMATO DE MEDICIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD 
 
 
Formato de Productividad 
 
Desarrollado por:  
Área:  
Proceso  
Eficacia = 
Prod. Real / Produc. Esperad. 
Eficiencia = 
Hor. Hom. Real/ Hor. Hom Est. 
 
Fecha 
 
Producción 
Real 
 
Producción 
Esperada 
 
 
Eficacia 
Horas 
Hombre 
Reales 
 
Horas 
hombre 
Estimad 
o 
 
Eficiencia 
 
PRODUCTIVIDA 
D 
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ANEXO 11: VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS 
 
CORRELACIONES DE PEARSON 
 EFICACIA 
ANTES 
EFICIENCIA 
ANTES 
PRODUCTIVIDAD 
ANTES 
EFICACIA 
DESPUÉS 
EFICIENCIA 
DESPUÉS 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS 
 
 
 
EFICACIA 
ANTES 
Correlación de Pearson 1 ,265* ,966** -,267* -,142 -,283** 
Sig. (bilateral)  ,012 ,000 ,011 ,181 ,007 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
18180,622 1792,889 18433,400 -3521,400 -312,889 -3766,467 
Covarianza 204,277 20,145 207,117 -39,566 -3,516 -42,320 
N 90 90 90 90 90 90 
 
 
 
EFICIENCIA 
ANTES 
Correlación de Pearson ,265* 1 ,499** -,148 -,092 -,155 
Sig. (bilateral) ,012  ,000 ,164 ,387 ,145 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
1792,889 2523,556 3545,000 -726,000 -75,556 -767,667 
Covarianza 20,145 28,355 39,831 -8,157 -,849 -8,625 
N 90 90 90 90 90 90 
 
 
 
PRODUCTIVIDAD 
ANTES 
Correlación de Pearson ,966** ,499** 1 -,280** -,139 -,294** 
Sig. (bilateral) ,000 ,000  ,007 ,191 ,005 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
18433,400 3545,000 20022,900 -3876,900 -321,000 -4111,800 
Covarianza 207,117 39,831 224,976 -43,561 -3,607 -46,200 
N 90 90 90 90 90 90 
 
Correlación de Pearson -,267* -,148 -,280** 1 ,171 ,988** 
Sig. (bilateral) ,011 ,164 ,007 
 
,107 ,000 
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EFICACIA 
DESPUÉS 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
-3521,400 -726,000 -3876,900 9540,900 272,000 9525,800 
Covarianza -39,566 -8,157 -43,561 107,201 3,056 107,031 
N 90 90 90 90 90 90 
 
 
 
EFICIENCIA 
DESPUÉS 
Correlación de Pearson -,142 -,092 -,139 ,171 1 ,318** 
Sig. (bilateral) ,181 ,387 ,191 ,107 
 
,002 
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
-312,889 -75,556 -321,000 272,000 265,556 510,667 
Covarianza -3,516 -,849 -3,607 3,056 2,984 5,738 
N 90 90 90 90 90 90 
 
 
 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS 
Correlación de Pearson -,283** -,155 -,294** ,988** ,318** 1 
Sig. (bilateral) ,007 ,145 ,005 ,000 ,002  
Suma de cuadrados y 
productos vectoriales 
-3766,467 -767,667 -4111,800 9525,800 510,667 9739,600 
Covarianza -42,320 -8,625 -46,200 107,031 5,738 109,434 
N 90 90 90 90 90 90 
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ANEXO 12: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE LA MESA DE ACERO PRE 
TEST 
 
CURSOGRAMA ANALITICO PARA EL METODO DE TRABAJO 
DIAGRAMA N° 1 RESUMEN DE ACTIVIDAD 
 
ACTIVIDAD 
  
OPERACIÓN  
 13 
Proceso de Fabricación Mesa de Acero TRANSPORTE  
 
8 
 OPERACIÓN COMBINADA  
  
7 
 
ESPERA  
 
0 
 
 
HORAS PROGRAMADAS 
INSPECCION 
 
14 
ALMACENAMIENTO  
 
1 
METODO ACTUAL X TOTAL ACTIVIDADES 43 
METODO PROPUESTO 
 
DISTANCIA D Metros 
 
26 
#IA=((T 
A- 
ANV) 
/TA) x 
100 
 
FECHA: 01/06/19 
 
TIEMPO 
 
Minutos 
 
194.7 
7 
DESCRIPCION 
T 
(m) 
D 
(m) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
OBSERVACIONES 
 
Transporte de MP Tubo de Acero 
 
1.22 
 
4 
        
Selección de Materia Prima Tubo de 
Acero 
 
0.85 
        
 
Poner medida Tubo de Acero 
 
1.48 
        
Corte Tubo de Acero 
 
6.13 
       Cortes de 72 cm 
 
Observación de Medida 
 
1.30 
        
 
Pasar a mesa de Lijado 
 
1.21 
 
1.5 
       
 
Proceso de Lijado de Tubo de Acero 
 
1.54 
        
 
Pulido de Tubo de Acero 
 
3.84 
        
 
Observación del material 
 
1.21 
        
 
Transporte de MP Barra de Acero 
 
1.53 
 
4 
       
Poner medida Barra de Acero 
 
2.21 
       Cortes de 48 cm 
 
Corte de Barra de Acero 
 
4.27 
        
 
Observación de medida 
 
1.25 
        
 
Pasa a Mesa de Lijado 
 
1.45 
 
2 
       
 
Lijado de Barra de Acero 
 
3.72 
        
 
Pulido de Barra de Acero 
 
5.41 
        
 
Observación del material 
 
1.34 
        
 
Traslado a Mesa de Soldar 
 
0.90 
 
2 
       
Observación de medida apuntalado 
 
1.34 
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Apuntalar Barra a tubo 
 
19.78 
        
 
Observación de Apuntalado 
 
2.32 
        
 
Soldar Barra a tubo 
 
18.67 
        
 
Observación de soldar 
 
1.20 
        
 
Transporte de MP platina 
 
2.43 
 
4.5 
       
 
Poner medida a Platina 
 
1.45 
        
Corte de Platina 
 
1.28 
       corte de 16 cm 
 
Observación de medida platina 
 
1.46 
        
 
Observación de la estructura 
 
1.23 
        
 
Apuntalar platina a tubo 
 
1.15 
        
Inspección de apuntalado platina a 
tubo 
 
1.05 
        
 
soldar platina a tubo 
 
6.23 
        
 
Pulido Estructura de Acero 
 
16.23 
        
 
Inspección de soldar platina a tubo 
 
2.54 
        
Transporte de MP tablero de 
Granito 
 
2.45 
 
6 
       
 
Medida de Corte Tablero de Granito 
 
3.21 
        
Corte Tablero Granito 21.46 
       
Corte Tablero 70 x 70 
Observación Corte Tablero de 
Granito 
 
2.34 
        
Transporte Tablero de Granito a 
Mesa de soldar 
 
1.45 
 
2 
       
Observar Medida Unión Tablero a 
Estructura 
 
1.56 
        
 
Unión Tablero a Estructura 
 
15.92 
        
 
Limpieza de Mesa de Acero 
 
1.54 
        
 
Empaquetado Mesa de Acero 
 
2.32 
        
 
Almacenamiento de Producto 
 
6.32 
        
 
 
TOTAL 
 
 
 
177.19 
 
 
 
26 
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0 2 3 2 4 6 3 2 1 1 4 5 6 7 3 5 5 
4 7 2 0 9 6 8 6 7 9 4 4 7 9 8 2 6 
4 3 2 3 5 2 1 4 3 8 3 6 2 1 0 3 7 
1 5 1 5 9 1 7 9 1 3 3 7 1 3 9 2 5 
2 9 3 5 3 1 7 5 3 
4 3 3 3 3 4 8 4 0 6 9 0 0 1 3 9 8 
3 3 2 3 4 5 7 8 9 
3 6 2 0 1 2 3 6 8 
 
ANEXO 13: PASOS PARA LA TOMA DE TIEMPOS PARA LA DETERMINACIÓN DEL TIEMPO ESTÁNDAR (PRE TEST). 
 
 TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE FABRICACIÓN DE MESA DE ACERO 
 Operación: Proceso de Mesa de Acero Tiempo Transcurrido: 30 días  
 Departamento o Área: Soldadura Observador: Jefferson Yataco 
 
 Inicio: 01/06/19 Comprobado por Jefe de Planta 
N Día 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
1 
Distribución Tubo de 
Acero 
 
1.2 
 
1.23 
 
1.2 
 
1.32 
 
1.22 
 
1.34 
 
1.2 
 
1.34 
 
1.24 
 
1.3 
 
1.15 
 
1.3 
 
1.1 
 
1.35 
 
1.34 
 
1.2 
 
1.2 
 
1.2 
 
1.2 
 
1.22 
 
1.2 
 
1.26 
 
1.2 
 
1.2 
 
1.2 
 
1.26 
 
1.2 
 
1.2 
 
1.2 
 
1.25 
2 Corte Tubo de Acero 
 
6.13 
 
7.01 
 
6.16 
 
6.18 
 
7.12 
 
6.21 
 
6.56 
 
6.18 
 
6.36 
 
6.22 
 
6.34 
 
6.14 
 
6.18 
 
6.16 
 
6.43 
 
6.19 
 
6.13 
 
6.15 
 
6.34 
 
6.19 
 
6.24 
 
6.16 
 
6.32 
 
6.20 
 
6.11 
 
6.34 
 
6.15 
 
6.15 
 
6.14 
 
6.21 
3 
Lijado de Tubo de 
Acero 
 
1.5 
 
1.53 
 
1.4 
 
1.52 
 
1.54 
 
1.53 
 
1.5 
 
1.51 
 
1.50 
 
1.5 
 
1.57 
 
1.5 
 
1.5 
 
1.56 
 
1.55 
 
1.5 
 
1.5 
 
1.5 
 
1.5 
 
1.56 
 
1.5 
 
1.53 
 
1.5 
 
1.5 
 
1.5 
 
1.58 
 
1.5 
 
1.5 
 
1.5 
 
1.55 
4 
Pulido de Tubo de 
Acero 
 
4.20 
 
4.40 
 
3.44 
 
3.41 
 
3.65 
 
4.02 
 
4.05 
 
3.54 
 
3.87 
 
3.62 
 
3.45 
 
3.56 
 
4.20 
 
3.23 
 
3.21 
 
3.45 
 
3.45 
 
3.56 
 
3.92 
 
3.90 
 
3.88 
 
3.86 
 
3.84 
 
3.82 
 
3.80 
 
4.85 
 
3.76 
 
3.74 
 
3.43 
 
3.70 
5 Corte Barra de Acero  
4.3 
 
4.23 
 
4.2 
 
4.35 
 
4.21 
 
4.23 
 
4.3 
 
4.23 
 
4.34 
 
4.2 
 
4.27 
 
4.3 
 
4.2 
 
4.25 
 
4.28 
 
4.3 
 
4.3 
 
4.2 
 
4.2 
 
4.32 
 
4.2 
 
4.37 
 
4.5 
 
4.3 
 
5.5 
 
4.54 
 
4.2 
 
4.2 
 
4.8 
 
5.05 
6 Lijado Barra de Acero  
3.45 
 
3.64 
 
4.52 
 
3.56 
 
3.45 
 
3.19 
 
3.21 
 
3.84 
 
3.36 
 
3.27 
 
3.29 
 
4.14 
 
3.33 
 
4.02 
 
3.37 
 
4.02 
 
3.41 
 
4.05 
 
3.45 
 
3.47 
 
3.45 
 
3.67 
 
3.89 
 
3.21 
 
3.57 
 
3.43 
 
3.61 
 
3.42 
 
3.65 
 
3.67 
7 Pulido Barra de Acero  
5.4 
 
5.47 
 
5.5 
 
5.43 
 
5.55 
 
5.55 
 
5.6 
 
5.57 
 
5.43 
 
5.4 
 
5.47 
 
5.4 
 
5.5 
 
5.53 
 
5.55 
 
5.5 
 
5.5 
 
5.6 
 
5.6 
 
5.53 
 
5.4 
 
5.46 
 
4.6 
 
5.2 
 
4.9 
 
5.06 
 
5.1 
 
5.3 
 
5.4 
 
5.58 
8 
Apuntalar Barra a 
Tubo 
 
19.23 
 
20.32 
 
19.85 
 
19.21 
 
19.21 
 
19.21 
 
21.04 
 
19.33 
 
19.21 
 
21.25 
 
19.51 
 
19.05 
 
20.76 
 
19.69 
 
19.75 
 
19.21 
 
22.32 
 
19.60 
 
21.00 
 
20.12 
 
21.56 
 
20.13 
 
19.45 
 
19.43 
 
21.45 
 
19.20 
 
18.45 
 
19.54 
 
19.71 
 
20.56 
9 Soldar Barra a Tubo  
19.34 
 
18.00 
 
18.34 
 
18.68 
 
19.02 
 
19.36 
 
19.70 
 
20.04 
 
17.20 
 
17.00 
 
18.52 
 
19.50 
 
18.52 
 
19.54 
 
20.02 
 
19.78 
 
19.75 
 
19.7 
 
19.6 
 
19.66 
 
19.6 
 
19.60 
 
19.4 
 
17.2 
 
17.7 
 
18.19 
 
18.6 
 
19.1 
 
19.6 
 
20.11 
1 
0 
Corte de platina 
 
1.21 
 
1.25 
 
1.32 
 
1.34 
 
1.35 
 
1.23 
 
1.25 
 
1.27 
 
1.29 
 
1.31 
 
1.33 
 
1.35 
 
1.34 
 
1.21 
 
1.22 
 
1.32 
 
1.31 
 
1.30 
 
1.29 
 
1.28 
 
1.27 
 
1.26 
 
1.25 
 
1.03 
 
0.98 
 
0.87 
 
1.21 
 
1.01 
 
1.23 
 
1.35 
1 
1 
Apuntalar Platina a 
Tubo 
 
1.3 
 
1.15 
 
1.2 
 
0.83 
 
1.23 
 
1.23 
 
1.0 
 
0.94 
 
1.04 
 
1.0 
 
1.10 
 
1.1 
 
1.1 
 
0.98 
 
1.16 
 
1.1 
 
1.1 
 
1.1 
 
1.1 
 
1.14 
 
1.0 
 
1.18 
 
1.2 
 
1.2 
 
1.2 
 
1.23 
 
1.1 
 
1.1 
 
1.1 
 
1.15 
1 
2 
Soldar Platina a tubo 
 
6.23 
 
6.31 
 
6.25 
 
6.26 
 
6.27 
 
5.87 
 
6.29 
 
5.98 
 
6.31 
 
5.87 
 
6.34 
 
6.21 
 
6.21 
 
6.14 
 
6.16 
 
6.18 
 
6.20 
 
6.22 
 
6.24 
 
5.94 
 
6.28 
 
5.95 
 
6.21 
 
6.02 
 
6.29 
 
6.21 
 
6.17 
 
6.18 
 
6.22 
 
5.87 
1 
3 
Pulido de Estructura  
16.23 
 
15.23 
 
16.78 
 
17.20 
 
18.23 
 
16.54 
 
16.63 
 
16.72 
 
16.81 
 
18.23 
 
16.99 
 
17.08 
 
17.17 
 
17.26 
 
16.23 
 
17.44 
 
15.32 
 
16.4 
 
17.2 
 
16.42 
 
15.2 
 
16.32 
 
16.4 
 
16.5 
 
16.6 
 
16.76 
 
16.8 
 
16.9 
 
17.0 
 
17.20 
1 
4 
Corte de Tablero 
Granito 
 
22.34 
 
24.23 
 
22.45 
 
22.23 
 
21.42 
 
18.23 
 
19.34 
 
17.23 
 
20.23 
 
18.23 
 
19.45 
 
18.23 
 
19.45 
 
17.23 
 
20.23 
 
21.23 
 
22.32 
 
23.21 
 
22.56 
 
22.83 
 
21.21 
 
20.03 
 
18.45 
 
19.72 
 
20.99 
 
22.26 
 
23.53 
 
23.23 
 
18.23 
 
19.23 
1 
5 
Unir Tablero a 
Estructura Acero 
 
15.23 
 
16.22 
 
16.32 
 
16.72 
 
17.12 
 
17.52 
 
17.92 
 
18.32 
 
18.72 
 
16.00 
 
15.32 
 
15.45 
 
15.58 
 
15.71 
 
15.84 
 
15.97 
 
16.10 
 
16.2 
 
16.3 
 
17.23 
 
18.3 
 
17.32 
 
16.2 
 
15.2 
 
16.3 
 
15.00 
 
16.2 
 
16.5 
 
16.9 
 
17.01 
1 
6 
Empaquetado 
 
2.34 
 
2.35 
 
2.15 
 
2.39 
 
2.38 
 
2.05 
 
2.36 
 
2.35 
 
2.34 
 
2.35 
 
2.38 
 
2.40 
 
2.32 
 
2.33 
 
2.41 
 
2.42 
 
2.34 
 
2.36 
 
3.00 
 
2.32 
 
2.65 
 
2.42 
 
2.34 
 
2.65 
 
2.40 
 
2.41 
 
2.39 
 
2.37 
 
2.29 
 
2.30 
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Total Minutos 129. 132. 
131.2 
8 
130. 132. 127. 132. 
6 
128. 129. 126.8 
8 
126. 
8 
127. 128. 
5 
126. 128. 131. 132. 
0 132.55 134.9 133.13 133.24 130.52 127.05 124.62 130.78 129.19 130.37 131.84 128.91 131.79 
31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 
1.2 
3 
1.2 
2 
1.2 
4 
1.2 
3 
1.2 
2 
1.2 
1 
1.2 
0 
1.1 
9 
1.2 
0 
1.2 
2 
1.2 
4 
1.2 
6 
1.2 
8 
1.3 
0 
1.2 
3 
1.2 
5 
1.3 
4 
1.1 
9 
1.2 
5 
1.2 
4 
1.3 
4 
1.2 
3 
1.2 
2 
1.3 
2 
1.2 
2 
1.2 
5 
1.2 
3 
1.3 
0 
1.2 
9 
1.2 
8 
6.2 
2 
6.3 
5 
6.3 
2 
6.3 
1 
6.3 
0 
6.2 
9 
6.2 
8 
6.2 
7 
6.2 
6 
6.2 
5 
6.3 
5 
6.2 
3 
6.2 
2 
6.2 
1 
6.2 
3 
6.2 
3 
6.1 
9 
6.1 
8 
6.1 
7 
6.1 
6 
6.1 
5 
6.1 
4 
6.2 
1 
6.2 
3 
6.2 
5 
6.2 
7 
6.2 
9 
6.3 
1 
6.3 
3 
6.3 
2 
1.5 
4 
1.5 
3 
1.5 
2 
1.5 
1 
1.5 
0 
1.4 
9 
1.4 
8 
1.5 
4 
1.5 
3 
1.5 
2 
1.5 
3 
1.5 
2 
1.5 
1 
1.5 
0 
1.4 
9 
1.4 
8 
1.4 
7 
1.4 
6 
1.4 
5 
1.4 
8 
1.5 
3 
1.5 
6 
1.5 
5 
1.5 
6 
1.5 
4 
1.5 
2 
1.5 
0 
1.4 
8 
1.4 
6 
1.4 
4 
3.4 
5 
3.8 
0 
3.5 
6 
3.6 
5 
3.6 
4 
3.6 
3 
3.6 
2 
3.6 
1 
3.6 
0 
3.5 
9 
3.5 
8 
3.5 
7 
3.5 
6 
3.5 
5 
3.5 
4 
3.5 
3 
3.5 
2 
3.5 
1 
3.5 
0 
3.4 
9 
3.4 
8 
3.4 
7 
3.4 
6 
3.4 
5 
3.8 
4 
4.2 
1 
4.0 
5 
4.1 
4 
3.8 
6 
3.8 
2 
4.3 
2 
4.3 
6 
4.4 
0 
4.4 
4 
4.4 
8 
4.5 
2 
4.5 
6 
4.6 
0 
4.6 
4 
4.6 
8 
4.7 
2 
4.7 
6 
4.8 
0 
4.8 
4 
4.8 
8 
4.9 
2 
4.9 
6 
5.0 
0 
5.0 
4 
4.5 
6 
4.7 
0 
4.3 
2 
4.2 
3 
4.7 
8 
4.7 
4 
4.7 
0 
4.6 
6 
4.6 
2 
4.5 
8 
4.5 
4 
3.5 
6 
3.5 
4 
3.5 
2 
3.5 
0 
3.4 
8 
3.4 
6 
3.4 
4 
3.4 
2 
3.4 
5 
3.4 
8 
3.5 
1 
3.5 
4 
3.5 
7 
3.6 
0 
3.6 
3 
3.6 
6 
3.6 
9 
3.6 
4 
3.5 
9 
3.5 
4 
3.4 
9 
3.4 
4 
3.3 
9 
3.5 
4 
3.5 
4 
3.5 
2 
3.5 
6 
3.4 
7 
3.4 
9 
3.5 
1 
5.4 
5 
5.4 
3 
5.4 
1 
5.3 
9 
5.3 
7 
5.3 
5 
5.3 
3 
5.3 
1 
5.2 
9 
5.2 
7 
5.2 
5 
5.3 
4 
5.3 
6 
5.3 
8 
5.4 
0 
5.4 
2 
5.4 
4 
5.4 
6 
5.4 
8 
5.5 
0 
5.6 
3 
5.6 
1 
5.5 
9 
5.5 
7 
5.5 
5 
5.5 
3 
5.5 
1 
5.4 
9 
5.4 
7 
5.4 
5 
18. 
67 
19. 
25 
19. 
31 
21. 
45 
19. 
43 
19. 
49 
21. 
45 
19. 
61 
19. 
67 
22. 
05 
19. 
43 
19. 
51 
19. 
34 
21. 
03 
19. 
45 
19. 
41 
19. 
41 
21. 
34 
18. 
45 
20. 
56 
21. 
05 
19. 
65 
18. 
34 
19. 
54 
19. 
60 
19. 
66 
19. 
72 
19. 
78 
19. 
84 
19. 
45 
18. 
14 
18. 
21 
18. 
28 
18. 
35 
18. 
42 
18. 
49 
18. 
56 
18. 
63 
18. 
70 
18. 
77 
18. 
84 
18. 
91 
18. 
98 
19. 
05 
17. 
89 
17. 
96 
18. 
03 
18. 
10 
18. 
17 
18. 
24 
18. 
31 
18. 
38 
18. 
45 
18. 
52 
18. 
59 
18. 
51 
18. 
56 
18. 
61 
18. 
66 
18. 
71 
1.3 
3 
1.3 
1 
1.2 
9 
1.2 
7 
1.2 
5 
1.2 
3 
1.2 
1 
1.1 
8 
1.2 
1 
1.2 
4 
1.2 
7 
1.3 
0 
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3 
1.3 
6 
1.3 
2 
1.3 
5 
1.3 
4 
1.3 
3 
1.3 
2 
1.3 
1 
1.3 
0 
1.2 
9 
1.2 
8 
1.2 
7 
1.2 
6 
1.2 
5 
1.2 
4 
1.2 
3 
1.2 
2 
1.2 
1 
1.1 
7 
1.1 
9 
1.2 
1 
1.2 
3 
1.2 
2 
1.2 
1 
1.2 
0 
1.1 
9 
1.1 
8 
1.1 
7 
1.1 
6 
1.1 
5 
1.1 
4 
1.1 
3 
1.1 
2 
1.1 
1 
1.1 
0 
1.1 
2 
1.1 
4 
1.1 
6 
1.1 
8 
1.2 
0 
1.2 
2 
1.2 
4 
1.2 
6 
1.2 
4 
1.1 
9 
1.1 
4 
1.0 
9 
1.0 
4 
5.6 
7 
5.7 
1 
5.7 
5 
5.7 
9 
5.8 
3 
5.8 
7 
5.9 
1 
5.9 
5 
5.9 
9 
6.0 
3 
6.0 
7 
6.1 
1 
6.1 
5 
6.1 
9 
6.2 
3 
6.3 
1 
6.2 
3 
6.2 
1 
6.1 
9 
6.1 
7 
6.1 
5 
6.1 
3 
6.1 
1 
6.0 
9 
6.0 
7 
5.9 
5 
5.8 
6 
5.8 
9 
5.9 
2 
5.9 
5 
17. 
11 
17. 
13 
17. 
15 
17. 
17 
17. 
19 
17. 
21 
17. 
23 
17. 
25 
17. 
27 
17. 
29 
17. 
31 
17. 
33 
17. 
35 
17. 
37 
17. 
39 
17. 
41 
17. 
34 
17. 
43 
17. 
45 
17. 
47 
17. 
49 
17. 
51 
17. 
53 
17. 
55 
17. 
16 
17. 
18 
17. 
15 
17. 
21 
17. 
29 
17. 
21 
21. 
43 
21. 
24 
20. 
45 
20. 
54 
20. 
63 
20. 
72 
20. 
81 
20. 
90 
20. 
99 
21. 
08 
21. 
17 
21. 
26 
21. 
35 
21. 
44 
21. 
53 
19. 
87 
19. 
45 
19. 
76 
20. 
21 
21. 
23 
18. 
98 
19. 
65 
20. 
54 
20. 
76 
18. 
98 
19. 
05 
19. 
12 
19. 
19 
19. 
26 
19. 
33 
16. 
21 
16. 
34 
16. 
47 
16. 
60 
16. 
73 
16. 
86 
16. 
99 
17. 
12 
17. 
25 
17. 
38 
17. 
51 
17. 
64 
17. 
77 
17. 
90 
18. 
03 
18. 
16 
17. 
23 
17. 
56 
17. 
34 
17. 
67 
16. 
32 
16. 
24 
16. 
16 
16. 
08 
16. 
00 
15. 
92 
17. 
23 
16. 
46 
16. 
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CÁLCULO DE NÚMERO DE MUESTRAS 
Metodología Pre test Área Soldadura 
Empresa Empresa Retail Huachipa Proceso 
Fabricación Mesa de 
Acero 
Elaborado 
por 
Jefferson Yataco Producto Mesa de Acero M04 
N° ÍTEM 
Descripción de 
Actividad 
∑x² (∑x)² ∑x 
N° 
muestra 
1 Distribución Tubo de Acero 140.8 12654.0 112.49 2 
2 Corte Tubo de Acero 3527.3 317295.6 563.29 1 
3 Lijado de Tubo de Acero 209.2 18815.6 137.17 1 
4 Pulido de Tubo de Acero 1262.7 113030.4 336.20 9 
5 Corte Barra de Acero 1791.0 160656.7 400.82 5 
6 Lijado Barra de Acero 1154.2 103581.0 321.84 5 
7 Pulido Barra de Acero 2655.9 238857.0 488.73 1 
8 Apuntalar Barra a Tubo 35351.6 3177163.7 1782.46 2 
9 Soldar Barra a Tubo 31909.7 2868822.9 1693.76 2 
10 Corte de platina 142.3 12755.4 112.94 7 
11 Apuntalar Platina a Tubo 122.5 10976.8 104.77 7 
12 Soldar Platina a tubo 3374.8 303538.2 550.94 1 
13 Pulido de Estructura 26394.9 2373571.6 1540.64 1 
14 Corte de Tablero Granito 37528.8 3363823.8 1834.07 7 
15 
Unir Tablero a Estructura 
Acero 
25170.8 2260542.3 1503.51 
 
3 
16 Empaquetado 482.4 43284.8 208.05 5 
 
 
. 
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N° 
ÍTE 
M 
Descripción de 
Actividad 
Número de Muestras 
Pro 
m. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
1 
0 
1 
1 
1 
2 
1 
3 
1 
4 
1 
5 
1 
Distribución Tubo 
de Acero 
 
1.2 
0 
 
1.2 
3 
              
1.22 
2 
Corte Tubo de 
Acero 
 
6.1 
3 
               
6.13 
3 
Lijado de Tubo de 
Acero 
 
1.5 
4 
               
1.54 
4 
Pulido de Tubo de 
Acero 
 
4.2 
0 
 
4.4 
0 
 
3.4 
4 
 
3.4 
1 
 
3.6 
5 
 
4.0 
2 
 
4.0 
5 
 
3. 
54 
 
3. 
87 
       
3.84 
5 
Corte Barra de 
Acero 
4.3 
4 
4.2 
3 
4.2 
3 
4.3 
5 
4.2 
1 
           
4.27 
6 
Lijado Barra de 
Acero 
3.4 
5 
3.6 
4 
4.5 
2 
3.5 
6 
3.4 
5 
           
3.72 
7 
Pulido Barra de 
Acero 
5.4 
1 
               
5.41 
8 
Apuntalar Barra a 
Tubo 
19. 
23 
20. 
32 
              
19.78 
9 
Soldar Barra a 
Tubo 
19. 
34 
18. 
00 
              
18.67 
10 Corte de platina 
1.2 1.2 1.3 1.3 1.3 1.2 1.2         1.28 
1 5 2 4 5 3 5 
11 
Apuntalar Platina 
a Tubo 
1.3 
4 
1.1 
5 
1.2 
3 
0.8 
3 
1.2 
3 
1.2 
3 
1.0 
3 
         
1.15 
12 
Soldar Platina a 
tubo 
6.2 
3 
               
6.23 
13 
Pulido de 
Estructura 
16. 
23 
               
16.23 
14 
Corte de Tablero 
Granito 
22. 
34 
24. 
23 
22. 
45 
22. 
23 
21. 
42 
18. 
23 
19. 
34 
         
21.46 
15 
Unir Tablero a 
Estructura Acero 
15. 
23 
16. 
22 
16. 
32 
             
15.92 
16 Empaquetado 
2.3 2.3 2.1 2.3 2.3           2.32 
4 5 5 9 8 
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ÍTEM 
Prom 
. TO 
Westinghouse factor 
Valoraci 
ón 
 
TN 
 
Toleranci 
a 
Tiempo 
Estánda 
r 
H E CD CS 
Distribución 
Tubo de Acero 
 
1.22 
 
0.03 
 
0.12 
 
-0.07 
 
-0.02 
1 1.22 21% 1.48 
Corte Tubo de 
Acero 
 
6.13 
 
-0.1 
 
0.01 
 
0.03 
 
-0.04 
0.9 5.52 15% 6.34 
Lijado de Tubo 
de Acero 
 
1.54 
 
0 
 
0.12 
 
-0.04 
 
-0.02 
1.06 1.63 17% 1.91 
Pulido de Tubo 
de Acero 
 
3.84 
- 
0.05 
 
0.08 
 
-0.07 
 
-0.02 
0.94 3.61 22% 4.40 
Corte Barra de 
Acero 
 
4.27 
- 
0.05 
 
0.12 
 
-0.03 
 
-0.02 
1 4.27 17% 5.00 
Lijado Barra de 
Acero 
 
3.72 
- 
0.05 
 
0.08 
 
-0.07 
 
-0.04 
0.92 3.42 15% 3.94 
Pulido Barra de 
Acero 
 
5.41 
 
0 
 
0.08 
 
0 
 
-0.02 
1.06 5.73 15% 6.59 
Apuntalar Barra 
a Tubo 
 
19.78 
- 
0.05 
 
0.13 
 
-0.07 
 
-0.04 
0.95 18.79 20% 22.55 
Soldar Barra a 
Tubo 
 
18.67 
 
0 
 
0.13 
 
-0.03 
 
-0.04 
1.06 19.79 17% 23.15 
Corte de 
platina 
 
1.28 
- 
0.05 
 
0.12 
 
0 
 
-0.02 
1.05 1.34 22% 1.64 
Apuntalar 
Platina a Tubo 
 
1.15 
 
-0.1 
 
0.12 
 
-0.07 
 
0 
0.95 1.09 20% 1.31 
Soldar Platina a 
tubo 
 
6.23 
- 
0.05 
 
0.08 
 
-0.07 
 
-0.02 
0.94 5.86 15% 6.73 
Pulido de 
Estructura 
 
16.23 
 
-0.1 
 
0.01 
 
0 
 
0 
0.91 14.77 15% 16.98 
Corte de 
Tablero Granito 
 
21.46 
- 
0.05 
 
0.08 
 
-0.07 
 
-0.04 
0.92 19.74 22% 24.09 
Unir Tablero a 
Estructura 
Acero 
 
 
15.92 
 
- 
0.05 
 
 
0.12 
 
 
-0.03 
 
 
-0.02 
 
1.02 
 
16.24 
 
17% 
 
19.00 
Empaquetado 2.32 0 0.01 -0.07 0 0.94 2.18 15% 2.51 
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ANEXO 14: FORMATO DE PRODUCTIVIDAD PRE TEST. 
 
 
 
Formato de Productividad (Pre - Test). 
 
Desarrollado por: Jefferson Yataco 
Área: Soldadura - Producción    
Proceso Fabricación Mesa de Acero 
Eficacia = 
Prod. Real / Produc. Esperad. 
Eficiencia = 
Hor. Hom. Real/ Hor. Hom Est. 
 
Fecha 
 
Producción 
Real 
 
Producción 
Esperada 
 
Eficacia 
Horas 
Hombre 
Reales 
Horas 
hombre 
Estimado 
 
Eficiencia 
 
PRODUCTIVIDAD 
1/06/2019 4.00 6.00 0.67 45.00 48.00 0.94 0.63 
2/06/2019 5.00 6.00 0.83 40.00 48.00 0.83 0.69 
3/06/2019 5.00 6.00 0.83 42.00 48.00 0.88 0.73 
4/06/2019 4.00 6.00 0.67 44.00 48.00 0.92 0.61 
5/06/2019 5.00 6.00 0.83 45.00 48.00 0.94 0.78 
6/06/2019 5.00 6.00 0.83 39.00 48.00 0.81 0.68 
7/06/2019 5.00 6.00 0.83 42.50 48.00 0.89 0.74 
8/06/2019 5.00 6.00 0.83 44.00 48.00 0.92 0.76 
9/06/2019 4.00 6.00 0.67 43.00 48.00 0.90 0.60 
10/06/2019 4.00 6.00 0.67 42.00 48.00 0.88 0.58 
11/06/2019 5.00 6.00 0.83 38.00 48.00 0.79 0.66 
12/06/2019 4.00 6.00 0.67 35.00 48.00 0.73 0.49 
13/06/2019 5.00 6.00 0.83 48.00 48.00 1.00 0.83 
14/06/2019 4.00 6.00 0.67 44.00 48.00 0.92 0.61 
15/06/2019 5.00 6.00 0.83 45.00 48.00 0.94 0.78 
16/06/2019 3.00 6.00 0.50 43.00 48.00 0.90 0.45 
17/06/2019 4.00 6.00 0.67 38.00 48.00 0.79 0.53 
18/06/2019 5.00 6.00 0.83 40.00 48.00 0.83 0.69 
19/06/2019 5.00 6.00 0.83 45.00 48.00 0.94 0.78 
20/06/2019 3.00 6.00 0.50 44.00 48.00 0.92 0.46 
21/06/2019 2.00 6.00 0.33 39.50 48.00 0.82 0.27 
22/06/2019 4.00 6.00 0.67 40.50 48.00 0.84 0.56 
23/06/2019 5.00 6.00 0.83 42.50 48.00 0.89 0.74 
24/06/2019 5.00 6.00 0.83 40.00 48.00 0.83 0.69 
25/06/2019 3.00 6.00 0.50 41.50 48.00 0.86 0.43 
26/06/2019 4.00 6.00 0.67 41.00 48.00 0.85 0.57 
27/06/2019 4.00 6.00 0.67 44.00 48.00 0.92 0.61 
28/06/2019 4.00 6.00 0.67 46.50 48.00 0.97 0.65 
29/06/2019 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 0.82 
30/06/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 0.80 
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1/07/2019 4.00 6.00 0.67 45.00 48.00 0.94 0.63 
2/07/2019 5.00 6.00 0.83 48.00 48.00 1.00 0.83 
3/07/2019 5.00 6.00 0.83 45.00 48.00 0.94 0.78 
4/07/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 0.80 
5/07/2019 4.00 6.00 0.67 47.00 48.00 0.98 0.65 
6/07/2019 3.00 6.00 0.50 48.00 48.00 1.00 0.50 
7/07/2019 4.00 6.00 0.67 45.00 48.00 0.94 0.63 
8/07/2019 5.00 6.00 0.83 45.00 48.00 0.94 0.78 
9/07/2019 4.00 6.00 0.67 45.00 48.00 0.94 0.63 
10/07/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 0.80 
11/07/2019 4.00 6.00 0.67 46.50 48.00 0.97 0.65 
12/07/2019 4.00 6.00 0.67 45.50 48.00 0.95 0.63 
13/07/2019 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 0.98 
14/07/2019 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 0.82 
15/07/2019 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 1.00 
16/07/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 0.80 
17/07/2019 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 0.98 
18/07/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 0.80 
19/07/2019 4.00 6.00 0.67 45.00 48.00 0.94 0.63 
20/07/2019 5.00 6.00 0.83 46.50 48.00 0.97 0.81 
21/07/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 0.80 
22/07/2019 5.00 6.00 0.83 47.50 48.00 0.99 0.82 
23/07/2019 3.00 6.00 0.50 44.00 48.00 0.92 0.46 
24/07/2019 4.00 6.00 0.67 47.00 48.00 0.98 0.65 
25/07/2019 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 0.82 
26/07/2019 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 0.97 
27/07/2019 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 0.96 
28/07/2019 4.00 6.00 0.67 46.00 48.00 0.96 0.64 
29/07/2019 5.00 6.00 0.83 47.50 48.00 0.99 0.82 
30/07/2019 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 0.96 
31/07/2019 4.00 6.00 0.67 46.00 48.00 0.96 0.64 
1/08/2019 5.00 6.00 0.83 44.00 48.00 0.92 0.76 
2/08/2019 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 0.96 
3/08/2019 4.00 6.00 0.67 44.00 48.00 0.92 0.61 
4/08/2019 3.00 6.00 0.50 47.00 48.00 0.98 0.49 
5/08/2019 4.00 6.00 0.67 44.00 48.00 0.92 0.61 
6/08/2019 5.00 6.00 0.83 45.00 48.00 0.94 0.78 
7/08/2019 5.00 6.00 0.83 43.00 48.00 0.90 0.75 
8/08/2019 6.00 6.00 1.00 44.00 48.00 0.92 0.92 
9/08/2019 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 0.82 
10/08/2019 4.00 6.00 0.67 46.00 48.00 0.96 0.64 
11/08/2019 5.00 6.00 0.83 45.50 48.00 0.95 0.79 
12/08/2019 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 0.97 
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13/08/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 0.80 
14/08/2019 6.00 6.00 1.00 44.00 48.00 0.92 0.92 
15/08/2019 4.00 6.00 0.67 43.00 48.00 0.90 0.60 
16/08/2019 3.00 6.00 0.50 46.00 48.00 0.96 0.48 
17/08/2019 5.00 6.00 0.83 46.50 48.00 0.97 0.81 
18/08/2019 4.00 6.00 0.67 45.00 48.00 0.94 0.63 
19/08/2019 5.00 6.00 0.83 44.00 48.00 0.92 0.76 
20/08/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 0.80 
21/08/2019 5.00 6.00 0.83 45.00 48.00 0.94 0.78 
22/08/2019 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 0.96 
23/08/2019 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 0.96 
24/08/2019 5.00 6.00 0.83 44.50 48.00 0.93 0.77 
25/08/2019 5.00 6.00 0.83 43.00 48.00 0.90 0.75 
26/08/2019 4.00 6.00 0.67 46.50 48.00 0.97 0.65 
27/08/2019 4.00 6.00 0.67 44.00 48.00 0.92 0.61 
28/08/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 0.80 
29/08/2019 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 1.00 
total 418.00 540.00 0.77 4,020.50 4,320.00 0.93 0.72 
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ANEXO 15: DIAGRAMA DE GANTT DE LA EJECUCIÓN 
 
 
 
ÍTEM 
 
ACTIVIDAD 
MESES 
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1 1° Etapa de la Investigación.                         
2 Población y Muestra.                         
 
3 
técnicas e instrumento de medición, métodos de 
análisis. 
                        
4 Presentación del Proyecto de Investigación.                         
5 2° Etapa de Investigación.                         
6 Recolección de Datos.                          
7 Elaboración de la propuesta de mejora.                         
 
8 
Presentación de la propuesta de mejora a los 
involucrados. 
                        
9 Aplicación del Estudio de Trabajo.                         
 
10 
Aplicación de las herramientas de medición en la 
producción para la mejora. 
                        
11 Programa de Capacitación al personal de trabajo.                         
12 Recolección de Datos con la mejora planteada.                         
13 Análisis de los resultados pre y post test.                         
14 Comprobación de las hipótesis.                         
15 Relación de los resultados obtenidos.                         
 
16 
Discusión, Conclusión y Recomendaciones de los 
resultados obtenidos. 
                        
17 Presentación de la tesis culminada.                         
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ANEXO 16: REGISTRO DE CORRECIÓN DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR 
 
Ítem ¿Qué se debe hacer? ¿Dónde se debe 
hacer? 
¿Cuándo se debe 
hacer? 
¿Quién lo debe 
hacer? 
¿Cómo lo debo 
hacer? 
Pasar a mesa de Lijado Se registra en undiagrama 
analítico o DAP las 
actividades de producción 
de mesa de acero, en el 
cual entabla lacantidad de 
metros recorridos y el 
tiempo estimado por la 
actividad que no agrega 
valor al 
ciclo de producción. 
La evaluación se registra 
en el área de producción 
(área de soldadura), en el 
cual se evidencia el ritmo 
de trabajo, ambiente 
laboral, sistemas y 
herramientas de trabajo 
para la elaboración del 
material. 
Se pone en marcha la 
mejora      desde la 
evaluación y selección de 
las actividades que no 
agregan valor a la 
producción. 
Se involucra todos los 
partícipes de la mejora, en 
este caso el que evalúa la 
situación de laproducción, 
el jefe de planta y 
sucesivo el gerente para su 
respectivo análisis de 
mejoracontinua. 
Finalmente se pretende 
entablar procesos en 
mejorar o reducir las 
actividades que no 
agregan valor al sistema 
de producción. 
Transporte de MP Barra 
de Acero 
Transporte de MP platina 
Transporte de MP tablero 
de Granito 
Pasa a Mesa de Lijado 
Selección de Materia 
Prima Tubo de Acero 
Observar Medida 
Unión Tablero a 
Estructura 
Se registra en un 
diagrama analítico o DAP 
las actividades de 
producción de mesa de 
acero, en el cual entabla el 
tiempo real en la 
medición y realizacióndel 
trabajo. 
La evaluación se registra 
en el área de producción 
(área de soldadura), en el 
cual se evidencia el ritmo 
de trabajo, ambiente 
laboral, sistemas y 
herramientas de trabajo 
para la elaboración del 
material. 
Se pone en marcha la 
mejora      desde la 
evaluación y selección de 
las actividades que no 
agregan valor a la 
producción. 
Se involucra todos los 
partícipes de la mejora, en 
este caso el que evalúa la 
situación   de  la 
producción, el jefe de 
planta y  sucesivo el 
gerente para su respectivo 
análisis  de  mejora 
continua. También son 
participes los operarios. 
Finalmente se pretende 
entablar procesos en 
mejorar o reducir las 
actividades que no 
agregan valor al sistema 
de producción. 
Observación de la 
estructura 
Inspección de apuntalado 
platina a tubo 
Observación de 
Apuntalado 
Observación del material 
Observación de medida 
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ANEXO 17: DISTRIBUCIÓN DE PLANTA EN EL ÁREA DE SOLDADURA ANTES Y DESPUÉS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
RECEPCION 
DE 
MATERIAL 
 
LIJADO 
 
 
OFICINA 
JEFE DE PLANTA 
 
SOLDADURA 
 
SOLDADURA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ACABADO Y EMPAQUE DE PRODUCTO TERMINADO 
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RECEPCION 
 
CORTE Y LIJADO 
 
LIJADO 
 
 
OFICINA 
JEFE DE PLANTA 
 
SOLDADURA 
 
 
 
PATIO PRINCIPAL 
ACABADO Y EMPAQUE DE PRODUCTO 
 
(UNION DE TABLERO CON LA ESTRUCTURA) 
 
APUNTALADO 
 
SOLDADURA 
 
 
 
 TUBO DE ACERO 
 BARRA Y PLATINA 
 TABLERO GRANITO 
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ANEXO 18: MANUAL DE CAPACTIACIÓN Y POLÍTICAS OPERATIVAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
MANUAL DE 
CAPACITACIÓN Y 
POLÍTICAS 
OPERATIVAS 
71  
 
INDICE 
PRESENTACIÓN ........................................................................................................................................ 72 
1. Análisis de la situación ............................................................................................................................. 72 
2. PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS .................................................................................................... 73 
3: metodología de programas de capacitación yelaboración de políticas ....................................................... 73 
Metodología de programa de capacitación 73 
POLITICAS OPERATIVAS PARA EL RENDIMIENTO LABORAL 78 
4. RESULTADOS ........................................................................................................................................ 79 
72  
PRESENTACIÓN 
El enfoque de la investigación determinando la situación actual de la empresa retail a través 
de la medición de los resultados obtenido se ha realizado de un manual de capacitación y 
políticas operativas con la finalidad de proporcionar una metodología de trabajo conjunto 
que permita llevar a cabo las tareas y programas establecidos para el desarrollo de la 
productividad como un objetivo sistematizado de trabajo. 
Este manual de capacitación y políticas operativas incluye los aspectos fundamentales para 
la capacitación al personal en cuanto a las teorías relacionadas al tema de producción de la 
planta, ya que el objetivo primordial es desarrollar estrategias de trabajo conjunto para 
incrementar la productividad en la empresa retail Huachipa 2019. 
Este manual cuenta con cuatro capítulos determinados en las siguientes fases: capítulo I, 
análisis de la situación, contenido grato de la realidad de la empresa, capitulo II, 
planteamiento de objetivos para el alcance de los resultados a obtener con dicho manual, 
capitulo III, metodología de programas de capacitación y elaboración de políticas operativas, 
capitulo IV, resultados de la metodología de la implantación de un manual de capacitación y 
políticas operativas. 
 
Análisis de la situación 
La presente investigación se da a lugar en la empresa retail en Huachipa, pues dicha compañía 
se encuentra en el rubro de mobiliarios, básicamente de dedicada a la venta de productos por 
departamentos a las principales tiendas en el Perú tales como Ripley, Paris, Cencosud, entre 
otros. Así mismo, esta compañía cuenta con una estructura organizacional, a la cual el 
departamento de producción está basado a la fabricación de materiales tanto en las áreas de 
carpintería, soldadura, pintura y mantenimiento. 
En dicha empresa ha incrementado el volumen de pedidos orientado a los requisitos de los 
clientes, de tal manera que la actividad de la empresa aumente considerablemente lo cual 
genera un desorden en el área de producción teniendo como consecuencia un retraso en los 
pedidos eventualmente de tal forma que la productividad en la línea de producción se vea 
ineficiente. Los trabajos o proyectos tienden a implementarlos por la experiencia propia 
recurrida a través de otros trabajos similares requeridos en el área mas no reciben 
capacitaciones, desenvolviéndose a sí mismos en la realización de proyectos. Así mismo, no 
cuentan con una adecuada limpieza en el área de trabajo, el mal ordenamiento de las 
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herramientas de trabajo y entre otros factores que impiden el buen flujo productivo en la 
empresa. 
Por lo tanto, se presenta a continuación un listado por los factores que se presentan en la 
empresa, descritos en la situación actual de la empresa retail. 
 Actividades que no agregan valor 
 Ausencia de estandarización en el trabajo 
 Ambiente desordenado 
 Falta de compromiso con la mejora 
 
PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS 
En esta sección de definirá un breve resumen del planteamiento de objetivos y los programas 
a ejecutar en la implantación de manual de capacitación y políticas operativas. 
 
OBJETIVO GENERAL: 
 Implantar un manual de capacitación y políticas operativas con la finalidad de 
mejorar el ritmo de producción en la empresa retail Huachipa, 2019. 
 
OBJETIVOS ESPECÍFICOS: 
 Realizar un análisis de cada factor existente en la línea de producción con la finalidad 
de ejecutar programas de capacitación de mejoras respectivas. 
 Formar políticas productivas en cuanto a los factores analizados en línea de 
producción. 
 
METODOLOGÍA DE PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN Y ELABORACIÓN DE 
POLÍTICAS 
Metodología de programa de capacitación 
La metodología utilizada para determinar estrategias de capacitación mejoras respectivas se 
determina en lo siguiente. 
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Ítem ¿Qué se 
debe 
hacer? 
¿Dónde se 
debe hacer? 
¿Cuándo se 
debe hacer? 
¿Quién lo 
debe 
hacer? 
¿Cómo lo 
debo hacer? 
Actividades 
que no 
agregan 
valor 
Evaluar las 
actividades 
que no 
agregan 
valor a la 
producción 
del 
material. 
Determinado 
en el 
programa de 
capacitación. 
Se 
determinará 
en el proceso 
de ejecución 
de la 
capacitación. 
Se involucra 
todos los 
partícipes 
de  la 
mejora, en 
este caso el 
que evalúala 
situación de 
la 
producción, 
el jefe de 
planta  y 
sucesivo el 
gerente para 
su 
respectivo 
análisis de 
mejora 
continua. 
A través de la 
capacitación, 
plantear 
medidas 
correctivas 
en reducción 
de 
actividades 
que no 
aportan valor 
al proceso. 
 
Estrategias: 
 Llegar a dar conocimiento de las actividades que no agregan valor a los participantes 
de la capacitación para su respectiva mejora 
 Elaborar herramientas de trabajo (DAP/DOP) con la finalidad de establecer una 
metodología de trabajo más productivo 
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Ítem ¿Qué se 
debe 
hacer? 
¿Dónde se 
debe 
hacer? 
¿Cuándo se 
debe 
hacer? 
¿Quién lo 
debe 
hacer? 
¿Cómo lo 
debo hacer? 
Ausencia de 
estandarizació
n en el trabajo. 
Evaluar  el 
proceso 
productivo 
del producto 
seleccionad 
o para su 
respectivo 
análisis. 
Determinad 
o en el 
programa de 
capacitación 
. 
Se 
determinará 
en el 
proceso de 
ejecución de 
la 
capacitación 
. 
Se 
involucra 
todos los 
partícipes 
de  la 
mejora, en 
este caso el 
que evalúa 
la situación 
de la 
producción 
, el jefe de 
planta  y 
sucesivo el 
gerente 
para su 
respectivo 
análisis de 
mejora 
continua. 
A través de la 
capacitación, 
plantear 
medidas 
correctivas 
tanto en la 
determinación 
del tiempo 
de cada 
proceso. 
 
 
Estrategias: 
 Llegar a dar conocimiento de la actividad de cada proceso que se va evaluar y en la 
medición de tiempos en el que conlleva cada dicho proceso. 
 Elaborar herramientas de trabajo tales como un estudio de métodos para la 
determinación del tiempo estándar de cada actividad. 
 Diseñar una nueva distribución de planta para un adecuado manejo del proceso 
productivo. 
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Ítem ¿Qué se 
debe hacer? 
¿Dónde se 
debe hacer? 
¿Cuándo se 
debe hacer? 
¿Quién lo 
debe 
hacer? 
¿Cómo lo 
debo hacer? 
Ambiente 
desordenado 
Evaluar los 
factores que 
Determinado 
en el 
Se 
determinara 
Se 
involucra 
A través de 
la 
 determinan programa de en el proceso todos los capacitación, 
 el tener un capacitación. de ejecución partícipes plantear 
 ambiente  de la de la medidas 
 desordenado.  capacitación. mejora, en correctivas 
    este caso el organizando 
    que evalúa un plan de 
    la situación acción para 
    de la la limpieza y 
    producción, orden del 
    el jefe de ambiente de 
    planta y trabajo, tanto 
    sucesivo el en medición 
    gerente en la 
    para su eficiencia y 
    respectivo persistencia 
    análisis de en la 
    mejora actividad a 
    continua. realizar. 
 
 
Estrategias: 
 Establecer dinámicas de orden operativo con la finalidad de entablar una producción 
más organizada y evolutiva para la producción. 
 Establecer un plan de acción en equipo con la finalidad de mejorar el orden 
productivo, así como también el rendimiento y eficiencia de la producción. 
 Adoptar conductas que garanticen el orden y la limpieza en el lugar de trabajo en la 
realización de las actividades. 
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Ítem ¿Qué se 
debe 
hacer? 
¿Dónde se 
debe hacer? 
¿Cuándo se 
debe hacer? 
¿Quién lo 
debe 
hacer? 
¿Cómo lo 
debo hacer? 
Falta de 
compromiso 
o con la 
mejora 
Evaluar los 
factores que 
determinan 
la falta de 
Determinado 
en el 
programa de 
capacitación 
Se 
determinará 
en el proceso 
de ejecución 
Se 
involucra 
todos los 
partícipes 
A través de la 
capacitación, 
plantear 
medidas 
correctivas en 
el 
rendimiento 
de la 
productividad 
y el clima 
laboral. 
 compromiso . de la de la 
 o de los  capacitación mejora, en 
 trabajadores  . este caso el 
 con la   que evalúa 
 mejora   la situación 
 productiva   de la 
 de la   producción 
 empresa.   , el jefe de 
    planta y 
    sucesivo el 
    gerente 
    para su 
    respectivo 
    análisis de 
    mejora 
    continua. 
 
Estrategias: 
 Establecer el trabajo en equipo como medida primordial de trabajo con la 
finalidad de mejorar el rendimiento de la productividad en el proceso 
productivo del producto. 
 Comunicar metas y expectativas claras a los trabajadores ya que se busca 
ejercer un crecimiento emprendedor y obtenga beneficios con dichos 
logros. 
 Fomentar la comunicación abierta con la finalidad de buscar ideas y 
perspectivas de mejora por parte de los trabajadores y grupo capacitante. 
 Fomentar el compromiso y la innovación con la finalidad de establecer ritmos 
de trabajo más eficientes en el proceso productivo. 
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POLÍTICAS OPERATIVAS PARA EL RENDIMIENTO LABORAL 
En esta sección de determinaran las políticas operativas para su aplicación tanto en el área 
productiva con la finalidad de mejorar la eficiencia y rendimiento del proceso productivo, 
así como de cumplir los objetivos establecidos en dicho programa. 
Políticas Operativas: 
El objetivo de este reglamento consiste en fundar reglamentos que estén alienados a las 
políticas de operatividad de la empresa por el cual permitan un control adecuado al análisis 
de las actividades que se realizan. 
1. PUNTUALIDAD 
a) Constituir una herramienta de trabajo que facilite el manejo de asistencia, puntualidad y 
el cumplimiento laboral de jornada con la finalidad a que contribuya a mejorar el 
desarrollo de las actividades de los trabajadores en su plan de acción laboral. 
b) Los trabajadores y funcionaros de la empresa tienden estar comprometidos a cumplir 
con la puntualidad del horario establecido, ejerciendo sus labores y desarrollando sus 
habilidades con honestidad, eficiencia e identificación empresarial. 
c) Los trabajadores deben estar presentes en las fechas establecidas de jornada laboral para 
su evaluación del ritmo de trabajo y compromiso con la mejora. 
 
2. RESPONSABILDIAD Y COMPROMISO LABORAL 
a) Identificar elementos concretos de compromiso laboral por el cual permita que el 
trabajador este comprometido con las políticas y normas de trabajo establecidas dentro 
de la estrategia y cultura organizacional. 
b) Implantar iniciativas de gestión motivacional con la finalidad de que el trabajador 
obtenga recompensas gracias a su compromiso establecido con la productividad de la 
empresa. 
c) Establecer valores predeterminados al bienestar social y al clima laboral que enfoquen 
en materia el compromiso productivo de los trabajadores a la empresa. 
 
3. JORNADA LABORAL 
a) Los empleados deberán cumplir con la jornada de trabajo según el decreto legislativo N° 
910, que estipula que los trabajadores tienden a realizar una jornada diaria de 8 horasy a 
la semana un total de 48 horas. 
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b) Los empleados no pueden abandonar sus labores de trabajo antes de haber terminado 
la jornada diaria, por el cual será considerado falta de compromiso con la empresa, a 
menos que tengan una autorización del jede inmediato por el cual se reportará al área 
administrativa. 
c) El jefe a cargo del área deberá establecer los horarios de entrada salida y almuerzos 
con el área administrativa. 
d) Los empleados tienden a emplear la determinación de sus vacaciones en aviso 
anticipo a su jefe inmediato según conformidad de ley. 
 
RESULTADOS 
En cuanto a la determinación de este manual de capacitación y políticas operativas, se 
predetermino la corrección de estos problemas, por el cual consigo trajo los siguientes 
resultados. 
 Las actividades que no agregan valor entablo una relación de mejora en un 21.37 % ya 
que llego a la reducción de actividades que no agregaban ningún valor a la actividad de 
la producción. 
 En cuanto a la estandarización de los procesos trajo consigo un resultado de reducción del 
tiempo estándar del proceso de 22.6 minutos, por el cual mejorara el rendimiento y el flujo 
de productividad. 
 Tanto en la eficiencia y eficacia y productividad obtuvieron un incremento en 5.37%, 
21% y 26% respectivamente. 
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ANEXO 19: DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS POST TEST 
 
 
CURSOGRAMA ANALÍTICO PARA EL MÉTODO DE TRABAJO 
DIAGRAMA N° 1 RESUMEN DE ACTIVIDAD 
 
ACTIVIDAD 
  
OPERACIÓN  
 13 
Proceso de Fabricación Mesa de Acero TRANSPORTE 
 
5 
 OPERACIÓN COMBINADA 
 
  
7 
 ESPERA  0 
 
HORAS PROGRAMADAS 
INSPECCION  6 
ALMACENAMIENTO  
 
1 
METODO ACTUAL X TOTAL ACTIVIDADES 32 
METODO PROPUESTO 
 
DISTANCIA D Metros  
17.5 
#IA=((T 
A- 
ANV) 
/TA) x 
100 
 
FECHA: 30/08/19 
 
TIEMPO 
 
Minutos 
 
160.5 
7 
DESCRIPCIÓN 
T 
(m) 
D 
(m) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
OBSERVACIONES 
 
Transporte de MP Tubo de Acero 
 
1.22 
 
4 
        
Selección de Materia Prima Tubo de 
Acero 
 
0.85 
        
 
Poner medida Tubo de Acero 
 
1.48 
        
Corte Tubo de Acero 
 
6.04 
       Cortes de 72 cm 
 
Pasar a mesa de Lijado 
 
1.21 
 
1.5 
       
 
Proceso de Lijado de Tubo de Acero 
 
1.33 
        
 
Pulido de Tubo de Acero 
 
4.14 
        
 
Transporte de MP Barra de Acero 
 
1.53 
 
4 
       
Poner medida Barra de Acero 
 
2.21 
       Cortes de 48 cm 
 
Corte de Barra de Acero 
 
4.35 
        
 
Observación de medida 
 
1.25 
        
 
Pasa a Mesa de Lijado 
 
1.45 
 
2 
       
 
Lijado de Barra de Acero 
 
3.23 
        
 
Pulido de Barra de Acero 
 
4.96 
        
Observación de medida apuntalado 
 
1.34 
        
Apuntalar Barra a tubo 
 
17-45 
        
 
Soldar Barra a tubo 
 
16.27 
        
 
Poner medida a Platina 
 
1.45 
        
Corte de Platina 
 
1.06 
       corte de 16 cm 
 
Observación de la estructura 
 
1.23 
        
 
Apuntalar platina a tubo 
 
1.00 
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soldar platina a tubo 
 
 
5.32 
      
  
 
Pulido Estructura de Acero 
 
16.10 
        
 
Inspección de soldar platina a tubo 
 
2.54 
        
 
Medida de Corte Tablero de Granito 
 
3.21 
        
Corte Tablero Granito 21.50 
       
Corte Tablero 70 x 70 
Observación Corte Tablero de 
Granito 
 
2.34 
        
Transporte Tablero de Granito a 
Mesa de soldar 
 
1.45 
 
2 
       
 
Unión Tablero a Estructura 
 
15.34 
        
 
Limpieza de Mesa de Acero 
 
1.54 
        
 
Empaquetado Mesa de Acero 
 
2.32 
        
 
Almacenamiento de Producto 
 
6.32 
        
 
 
TOTAL 
 
 
98.77 
 
 
 
17.5 
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ANEXO 20: PASOS PARA LA TOMA DE TIEMPOS PARA LA DETERMINACIÓN DEL TIEMPO ESTÁNDAR (POST TEST). 
 TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE FABRICACIÓN DE MESA DE ACERO 
 Operación: Proceso de Mesa de Acero Tiempo Transcurrido: 30 días  
 Departamento o Área: Soldadura Observador: Jefferson Yataco 
 Inicio: 30/08/19 Comprobado por Jefe de Planta  
 Final: 27/11/19 Rubén Pérez León 
N 
° 
Día 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
1 Distribución Tubo de 
Acero 
0.8 
2 0.84 0.83 0.72 0.63 0.74 0.74 0.69 0.71 0.73 0.75 0.77 0.79 0.81 0.80 0.79 0.78 0.77 0.76 0.75 0.74 0.73 0.72 0.71 0.70 0.69 0.68 0.72 0.66 0.73 
5 Corte Tubo de Acero 
5.1 
5 5.05 4.95 5.23 5.21 5.15 5.17 5.19 5.21 5.23 5.25 5.27 5.29 5.32 5.43 5.21 5.22 5.23 5.24 5.25 5.26 5.27 5.28 5.29 5.23 5.17 5.15 5.14 5.13 5.12 
3 Lijado de Tubo de 
Acero 
1.1 
5 1.23 1.22 1.21 1.20 1.19 1.18 1.17 1.16 1.15 1.14 1.13 1.12 1.14 1.16 1.18 1.20 1.22 1.24 1.26 1.28 1.24 1.23 1.16 1.09 1.02 1.21 1.15 1.15 1.14 
4 
Pulido de Tubo de 
Acero 
3.2 
2 
 
3.25 
 
3.44 
 
3.41 
 
3.38 
 
3.35 
 
3.32 
 
3.29 
 
3.26 
 
3.23 
 
3.20 
 
3.17 
 
3.14 
 
3.11 
 
3.13 
 
3.14 
 
3.15 
 
3.16 
 
3.17 
 
3.90 
 
3.88 
 
3.23 
 
3.21 
 
3.19 
 
3.17 
 
3.15 
 
3.13 
 
3.15 
 
3.17 
 
3.19 
5 Corte Barra de Acero 
3.7 
6 3.72 3.68 3.64 3.60 3.56 3.52 3.45 3.38 3.31 3.24 3.36 3.48 3.60 3.72 3.84 3.81 3.78 3.75 3.72 3.69 3.66 3.63 3.60 3.57 3.54 3.51 3.48 3.51 3.54 
6 Lijado Barra de Acero 
2.9 
5 
 
2.91 
 
2.94 
 
2.97 
 
3.00 
 
3.03 
 
3.06 
 
3.09 
 
3.12 
 
3.09 
 
3.06 
 
3.03 
 
3.00 
 
2.97 
 
2.94 
 
2.91 
 
2.88 
 
2.85 
 
2.82 
 
2.79 
 
2.76 
 
2.73 
 
2.81 
 
2.89 
 
2.97 
 
3.05 
 
3.13 
 
3.21 
 
3.29 
 
3.21 
7 Pulido Barra de Acero 
4.3 
4 4.45 4.35 4.37 4.39 4.41 4.43 4.45 4.47 4.49 4.51 4.53 4.55 4.49 4.43 4.37 4.31 4.25 4.19 4.13 4.07 4.01 3.95 3.97 3.99 4.01 4.03 4.05 4.07 4.09 
8 Apuntalar Barra a 
Tubo 
14. 
54 
14.4 
5 
14.4 
3 
14.4 
1 
14.7 
8 
14.3 
7 
14.3 
5 
15.2 
3 
14.3 
1 
15.4 
5 
14.3 
3 
14.3 
7 
14.4 
1 
14.4 
5 
14.4 
9 
14.5 
3 
14.5 
7 
 
14.61 
 
14.65 
 
14.69 
 
14.73 
 
14.77 
 
14.81 
 
14.85 
 
14.89 
 
14.93 
 
14.56 
 
14.67 
 
14.54 
 
14.67 
9 Soldar Barra a Tubo 
13. 
24 
13.4 
5 
13.2 
1 
13.3 
4 
13.3 
6 
13. 13.4 
0 
13.4 
2 
13.4 
4 
13.4 
6 
13.4 
8 
13.5 
0 
13.5 
2 
13.4 
9 
13.4 
6 
13.4 
3 
13.5 
6 13.37 13.34 13.31 13.65 13.25 13.26 13.78 13.28 14.21 13.30 13.31 13.32 13.33 
1 
0 
Corte de platina 
0.8 
4 0.95 0.92 0.89 0.86 0.83 0.80 0.77 0.74 0.71 0.74 0.77 0.80 0.69 0.71 0.73 0.75 0.77 0.79 0.81 0.83 0.85 0.87 0.86 0.85 0.84 0.83 0.82 0.81 0.80 
1 
1 
Apuntalar Platina a 
Tubo 
0.6 
5 0.72 0.62 0.63 0.64 0.65 0.66 0.68 0.69 0.70 0.69 0.65 0.67 0.69 0.71 0.73 0.75 0.77 0.79 0.79 0.71 0.73 0.78 0.78 0.72 0.74 0.75 0.76 0.76 0.77 
1 
2 
Soldar Platina a tubo 
4.4 
5 4.53 4.57 4.61 4.65 4.69 4.73 4.77 4.81 4.85 4.89 4.86 4.83 4.80 4.77 4.74 4.71 4.68 4.65 4.62 4.59 4.56 4.53 4.50 4.47 4.44 4.41 4.47 4.53 4.59 
1 
3 
Pulido de Estructura 
13. 
33 
13.3 
7 
13.4 
1 
13.4 
5 
13.4 
9 
13. 13.5 
7 
13.6 
1 
13.6 
5 
13.6 
9 
13.7 
3 
13.7 
0 
13.4 
5 
13.5 
1 
13.5 
6 
13.3 
4 
13.3 
3 13.32 13.31 13.30 13.29 13.28 13.27 13.26 13.25 13.24 13.23 13.22 13.21 13.20 
1 
4 
Corte de Tablero 
Granito 
17. 
11 
17.2 
0 
17.2 
9 
17.3 
8 
17.4 
7 
17.5 
6 
17.6 
5 
17.7 
4 
17.8 
3 
17.9 
2 
18.0 
1 
18.1 
0 
18.1 
9 
18.2 
8 
18.3 
7 
18.4 
6 
18.5 
5 18.64 18.10 18.11 18.06 18.01 17.96 17.91 17.86 17.81 17.76 17.71 17.66 17.61 
1 
5 
Unir Tablero a 
Estructura Acero 
13. 
11 
13.2 
4 
13.3 
7 
13.5 
0 
13.6 
3 
13. 13.8 
9 
13.5 
6 
13.5 
9 
13.6 
2 
13.6 
5 
13.6 
8 
13.7 
1 
13.7 
4 
13.7 
7 
13.8 
0 
13.8 
3 13.86 13.11 13.16 13.21 13.26 13.31 13.36 13.41 13.46 13.51 13.56 13.61 13.66 
1 
6 
Empaquetado 
1.1 
7 
 
1.18 
 
1.23 
 
1.23 
 
1.24 
 
1.20 
 
1.23 
 
1.26 
 
1.21 
 
1.22 
 
1.23 
 
1.24 
 
1.25 
 
1.26 
 
1.27 
 
1.28 
 
1.29 
 
1.26 
 
1.27 
 
1.24 
 
1.21 
 
1.13 
 
1.14 
 
1.15 
 
1.17 
 
1.19 
 
1.21 
 
1.23 
 
1.25 
 
1.27 
 Total Minutos 99. 
83 
100 
54 
100 
46 
100 
99 
101 
53 
101 
40 
101 
70 
102 
37 
101 
58 
102 
85 
101 
90 
102 
13 
102 
20 
102 
35 
102 
72 
102 
48 
102 
69 
 
102.54 
 
101.18 
 
101.83 
 
101.96 
 
100.71 
 
100.76 
 
101.26 
 
100.62 
 
101.49 
 
100.40 
 
100.65 
 
100.67 
 
100.92 
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5 
3.3 
7 
3.3 
9 
3.4 
1 
3.2 
1 
3.3 
2 
3.4 
3 
3.5 
4 
3.6 
5 
3.7 
6 
3.8 
7 
3.7 
6 
3.6 
5 
3.5 
4 
3.4 
3 
3.3 
2 
3.2 
1 
3.2 
4 
3.2 
7 
3.3 
0 
3.3 
3 
3.3 
6 
3.3 
9 
3.4 
2 
3.4 
5 
3.4 
8 
3.5 
1 
3.5 
4 
3.5 
7 
3.4 
5 
3.6 
3 
3.6 
6 
3.6 
9 
3.5 
6 
3.7 
4 
3.2 
0 
3.3 
5 
3.3 
2 
3.2 
9 
3.2 
6 
3.2 
3 
3.2 
0 
3.1 
7 
3.1 
4 
3.1 
1 
3.0 
8 
3.0 
5 
3.0 
2 
2.9 
9 
2.9 
6 
2.9 
3 
3.1 
5 
3.2 
1 
3.2 
0 
3.1 
9 
3.1 
8 
3.1 
7 
3.1 
6 
3.1 
5 
3.1 
4 
3.1 
3 
3.1 
2 
3.1 
1 
3.1 
0 
3.0 
9 
4.2 
1 
4.2 
5 
4.2 
9 
4.2 
5 
4.2 
1 
4.1 
7 
4.1 
3 
4.0 
9 
4.0 
5 
4.0 
1 
3.9 
7 
3.9 
3 
3.9 
6 
3.9 
9 
4.0 
2 
4.0 
5 
4.0 
8 
4.1 
1 
4.1 
4 
4.1 
7 
4.2 
0 
4.2 
3 
4.2 
6 
4.3 
1 
4.3 
2 
4.3 
6 
4.3 
2 
4.5 
1 
4.2 
3 
4.3 
2 
15. 
02 
14. 
98 
14. 
94 
14. 
90 
14. 
86 
14. 
82 
14. 
78 
14. 
74 
14. 
70 
14. 
66 
14. 
62 
14. 
58 
14. 
54 
15. 
32 
15. 
10 
14. 
52 
15. 
16 
14. 
51 
14. 
54 
14. 
57 
14. 
60 
14. 
63 
14. 
66 
14. 
69 
14. 
72 
14. 
75 
14. 
78 
14. 
81 
14. 
84 
14. 
87 
13. 
64 
14. 
78 
13. 
54 
14. 
53 
13. 
44 
13. 
39 
13. 
34 
13. 
36 
13. 
38 
13. 
40 
13. 
42 
13. 
44 
13. 
46 
13. 
48 
13. 
50 
13. 
53 
13. 
56 
13. 
59 
13. 
62 
13. 
65 
13. 
68 
13. 
71 
13. 
74 
13. 
77 
13. 
45 
13. 
54 
13. 
40 
13. 
39 
13. 
32 
13. 
43 
0.7 
3 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
0 
0.7 
1 
0.7 
2 
0.7 
3 
0.7 
4 
0.7 
5 
0.7 
6 
0.7 
7 
0.7 
8 
0.7 
9 
0.7 
1 
0.7 
2 
0.7 
5 
0.7 
7 
0.7 
9 
0.7 
4 
0.7 
5 
0.7 
2 
0.7 
3 
0.7 
4 
0.7 
7 
0.7 
1 
0.7 
3 
0.7 
5 
0.8 
1 
0.7 
2 
0.7 
5 
0.6 
9 
0.7 
2 
0.7 
3 
0.7 
6 
0.6 
1 
0.6 
5 
0.6 
9 
0.7 
3 
0.7 
7 
0.7 
5 
0.6 
3 
0.6 
6 
0.6 
9 
0.7 
2 
0.7 
5 
0.7 
8 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
0.7 
9 
4.7 
2 
4.7 
6 
4.8 
0 
4.8 
4 
4.8 
8 
4.9 
2 
4.8 
7 
4.8 
2 
4.7 
7 
4.7 
2 
4.6 
7 
4.6 
2 
4.5 
7 
4.5 
2 
4.4 
7 
4.5 
0 
4.5 
3 
4.5 
6 
4.5 
9 
4.6 
2 
4.6 
5 
4.6 
8 
4.7 
1 
4.7 
4 
4.7 
7 
4.8 
0 
4.8 
3 
4.8 
6 
4.8 
9 
4.9 
2 
13. 
95 
13. 
91 
13. 
87 
13. 
83 
13. 
79 
13. 
75 
13. 
71 
13. 
67 
13. 
63 
13. 
59 
13. 
55 
13. 
51 
13. 
47 
13. 
43 
13. 
39 
13. 
43 
13. 
47 
13. 
51 
13. 
55 
13. 
59 
13. 
63 
13. 
67 
13. 
71 
13. 
75 
13. 
79 
13. 
83 
13. 
87 
13. 
91 
13. 
95 
13. 
99 
17. 
34 
17. 
11 
17. 
17 
17. 
23 
17. 
29 
17. 
35 
17. 
41 
17. 
47 
17. 
53 
17. 
59 
17. 
65 
17. 
71 
17. 
77 
17. 
83 
17. 
53 
17. 
58 
17. 
63 
17. 
68 
17. 
73 
17. 
78 
17. 
83 
17. 
88 
17. 
93 
17. 
34 
17. 
23 
17. 
18 
17. 
34 
17. 
25 
17. 
33 
17. 
43 
13. 
16 
13. 
19 
13. 
22 
13. 
25 
13. 
28 
13. 
31 
13. 
34 
13. 
37 
13. 
40 
13. 
43 
13. 
46 
13. 
49 
13. 
52 
13. 
55 
13. 
58 
13. 
61 
13. 
64 
13. 
67 
13. 
70 
13. 
73 
13. 
76 
13. 
79 
13. 
82 
13. 
85 
13. 
88 
13. 
91 
13. 
13 
13. 
21 
13. 
29 
13. 
37 
1.1 
8 
1.1 
5 
1.1 
7 
1.1 
9 
1.2 
1 
1.2 
5 
1.2 
3 
1.3 
2 
1.2 
2 
1.2 
4 
1.2 
6 
1.2 
8 
1.3 
0 
1.3 
2 
1.3 
4 
1.3 
6 
1.4 
2 
1.3 
4 
1.5 
4 
1.3 
4 
1.3 
6 
1.3 
3 
1.3 
0 
1.3 
2 
1.3 
4 
1.3 
6 
1.3 
8 
1.4 
0 
1.4 
2 
1.4 
4 
10 
1.6 
4 
10 
2.9 
2 
10 
1.9 
0 
10 
3.0 
6 
10 
1.7 
8 
10 
1.8 
6 
10 
1.6 
6 
10 
1.5 
6 
10 
1.8 
3 
10 
1.4 
1 
10 
0.8 
0 
10 
0.9 
9 
10 
0.6 
6 
10 
1.6 
4 
10 
0.8 
5 
10 
0.4 
0 
10 
1.3 
7 
10 
1.1 
2 
10 
1.9 
1 
10 
2.1 
4 
10 
2.5 
3 
10 
2.7 
8 
10 
3.2 
5 
10 
2.7 
5 
10 
2.2 
0 
10 
2.6 
7 
10 
2.1 
4 
10 
2.5 
1 
10 
1.9 
7 
10 
2.2 
3 
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CÁLCULO DE NÚMERO DE MUESTRAS 
Metodología Pre test Área Soldadura 
Empresa Empresa Retail Huachipa Proceso 
Fabricación Mesa 
de 
Acero 
Elaborado 
por 
Jefferson Yataco 
Producto 
Mesa de Acero M04 
 
 
N° ITEM 
 
Descripción de 
Actividad 
 
 
∑x² 
 
 
(∑x)² 
 
 
∑x 
 
1 Distribución Tubo de Acero 49.6 4439.6 66.63 10 
2 Corte Tubo de Acero 2408.8 216677.2 465.49 1 
3 Lijado de Tubo de Acero 131.8 11816.3 108.70 6 
4 Pulido de Tubo de Acero 995.6 89377.1 298.96 4 
5 Corte Barra de Acero 1132.1 101716.3 318.93 3 
6 Lijado Barra de Acero 857.4 77022.9 277.53 3 
7 Pulido Barra de Acero 1600.5 143830.6 379.25 2 
8 Apuntalar Barra a Tubo 
19448. 
7 
1749799.8 1322.8 
0 
 
1 
9 Soldar Barra a Tubo 
16594. 
7 
1492355.4 1221.6 
2 
 
1 
10 Corte de platina 53.0 4736.2 68.82 12 
11 Apuntalar Platina a Tubo 47.3 4226.3 65.01 10 
12 Soldar Platina a tubo 1927.1 173230.8 416.21 2 
13 Pulido de Estructura 
16597. 
5 
1493259.6 1221.9 
9 
 
1 
14 Corte de Tablero Granito 
28166. 
7 
2534113.8 1591.8 
9 
 
1 
15 
Unir Tablero a Estructura 
Acero 
16493. 
1 
1483889.4 1218.1 
5 
 
1 
16 Empaquetado 145.0 12997.1 114.01 7 
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N° 
ÍTE 
M 
Descripción de 
Actividad 
Número de Muestras  
Pro 
m. 
 
1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 
 
9 
1 
0 
1 
1 
1 
2 
1 
3 
1 
4 
1 
5 
1 
Distribución Tubo 
de Acero 
 
0.8 
2 
 
0. 
84 
 
0. 
83 
 
0. 
72 
 
0. 
63 
 
0. 
74 
 
0. 
74 
 
0. 
69 
 
0. 
71 
 
0. 
73 
     
0.7 
5 
2 
Corte Tubo de 
Acero 
 
5.1 
5 
              
5.1 
5 
3 
Lijado de Tubo de 
Acero 
 
1.1 
5 
 
1. 
23 
 
1. 
22 
 
1. 
21 
 
1. 
20 
 
1. 
19 
         
1.2 
0 
4 
Pulido de Tubo de 
Acero 
 
3.2 
2 
 
3. 
25 
 
3. 
44 
 
3. 
41 
           
3.3 
3 
5 
Corte Barra de 
Acero 
 
3.7 
6 
 
3. 
72 
 
3. 
68 
            
3.7 
2 
6 
Lijado Barra de 
Acero 
 
2.9 
5 
 
2. 
91 
 
2. 
94 
            
2.9 
3 
7 
Pulido Barra de 
Acero 
 
4.3 
4 
 
4. 
45 
             
4.4 
0 
8 
Apuntalar Barra a 
Tubo 
 
14. 
54 
              
14. 
54 
9 
Soldar Barra a 
Tubo 
 
13. 
24 
              
13. 
24 
10 Corte de platina 0.8 
4 
0. 
95 
0. 
92 
0. 
89 
0. 
86 
0. 
83 
0. 
80 
0. 
77 
0. 
74 
0. 
71 
0. 
84 
0. 
95 
   0.8 
4 
11 
Apuntalar Platina 
a Tubo 
 
0.8 
4 
 
0. 
95 
 
0. 
92 
 
0. 
89 
 
0. 
86 
 
0. 
83 
 
0. 
80 
 
0. 
77 
 
0. 
74 
 
0. 
71 
     
0.8 
3 
12 
Soldar Platina a 
tubo 
 
4.4 
5 
 
4. 
53 
             
4.4 
9 
13 
Pulido de 
Estructura 
 
13. 
33 
              
13. 
33 
14 
Corte de Tablero 
Granito 
 
17. 
11 
              
17. 
11 
15 
Unir Tablero a 
Estructura Acero 
 
13. 
11 
              
13. 
11 
16 Empaquetado 1.1 
7 
1. 
18 
1. 
23 
1. 
23 
1. 
24 
1. 
20 
1. 
23 
        1.2 
1 
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Descripción de 
Actividad 
Prom 
. TO 
Westinghouse factor 
Valoraci 
ón 
 
TN 
 
Toleran 
cia 
 
Tiempo 
Estándar H E CD CS 
Distribución Tubo 
de Acero 
 
0.50 
 
0.03 
 
0.02 
 
-0.03 
 
0.01 
 
1.03 
 
0.52 
 
21% 
 
0.62 
Corte Tubo de 
Acero 
 
5.15 
 
0.03 
- 
0.04 
 
0.03 
 
0 
 
1.02 
 
5.25 
 
15% 
 
6.04 
Lijado de Tubo de 
Acero 
 
1.20 
 
-0.05 
 
0 
 
0.02 
 
-0.02 
0.95 1.14 17% 
 
1.33 
Pulido de Tubo de 
Acero 
 
3.33 
 
0 
 
0.02 
 
0.02 
 
-0.02 
 
1.02 
 
3.40 
 
22% 
 
4.14 
Corte Barra de 
Acero 
 
3.72 
 
0.03 
 
0 
 
0 
 
0 
1.00 3.72 17% 
 
4.35 
Lijado Barra de 
Acero 
 
2.93 
 
-0.05 
 
0 
 
0 
 
0.01 
0.96 2.81 15% 
 
3.23 
Pulido Barra de 
Acero 
 
4.4 
 
0 
 
0 
 
0 
 
-0.02 
 
0.98 
 
4.31 
 
15% 
 
4.96 
Apuntalar Barra a 
Tubo 
 
14.54 
 
0 
 
0.02 
 
0.02 
 
-0.04 
 
1.00 
 
14.54 
 
20% 
 
17.45 
Soldar Barra a Tubo  
13.24 
 
0.03 
 
0.02 
 
0.02 
 
-0.02 
1.05 13.90 17% 
 
16.27 
Corte de platina  
0.84 
 
0.03 
 
0 
 
0 
 
0 
1.03 0.87 22% 
 
1.06 
Apuntalar Platina a 
Tubo 
 
0.83 
 
0.02 
 
0 
 
0 
 
-0.02 
 
1.00 
 
0.83 
 
20% 
 
1.00 
Soldar Platina a 
tubo 
 
4.49 
 
0 
 
0 
 
0.02 
 
0.01 
1.03 4.62 15% 
 
5.32 
Pulido de 
Estructura 
 
13.33 
 
0.03 
 
0.02 
 
0 
 
0 
 
1.05 
 
14.00 
 
15% 
 
16.10 
Corte de Tablero 
Granito 
 
17.11 
 
0.03 
 
0.02 
 
0 
 
-0.02 
 
1.03 
 
17.62 
 
22% 
 
21.50 
Unir Tablero a 
Estructura Acero 
 
13.11 
 
0.03 
- 
0.04 
 
0 
 
0.01 
 
1.00 
 
13.11 
 
17% 
 
15.34 
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ANEXO 21: PRODUCTIVIDAD POST TEST 
 
 
Formato de Productividad (Pre - Test). 
 
 
 
PRODUCTIVIDAD 
Desarrollado por: Jefferson Yataco    
Área: Soldadura - Producción    
Proceso Fabricación Mesa de Acero 
Eficacia = 
Prod. Real / Produc. Esperad. 
Eficiencia = 
Hor. Hom. Real/ Hor. Hom Est. 
 
 
Fecha 
 
Producció 
n Real 
 
Producció 
n 
Esperada 
 
 
Eficacia 
 
Horas 
Hombre 
Reales 
 
 
Horas hombre Estimado 
 
 
Eficiencia 
 
 
PRODUCTIVIDA 
D 
30/08/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
31/08/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
 
1/09/2019 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
 
2/09/2019 6.00 6.00 1.00 47.50 48.00 0.99 
0.99 
 
3/09/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 
0.80 
 
4/09/2019 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
 
5/09/2019 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
 
6/09/2019 5.00 6.00 0.83 47.50 48.00 0.99 
0.82 
 
7/09/2019 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 
0.97 
 
8/09/2019 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
 
9/09/2019 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
10/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
11/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.50 48.00 0.99 
0.99 
12/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 
0.97 
13/09/201 
9 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 
0.82 
14/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 
0.97 
15/09/201 
9 5.00 6.00 0.83 47.50 48.00 0.99 
0.82 
16/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
17/09/201 
9 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 
0.80 
18/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
19/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
20/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
21/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
22/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
23/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
24/09/201 
9 5.00 6.00 0.83 48.00 48.00 1.00 
0.83 
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25/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
26/09/201 
9 5.00 6.00 0.83 46.50 48.00 0.97 
0.81 
27/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
28/09/201 
9 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 
0.80 
29/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 
0.97 
30/09/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.50 48.00 0.99 
0.99 
 
1/10/2019 6.00 6.00 1.00 45.00 48.00 0.94 
0.94 
 
2/10/2019 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
 
3/10/2019 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
 
4/10/2019 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
 
5/10/2019 5.00 6.00 0.83 48.00 48.00 1.00 
0.83 
 
6/10/2019 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 
0.82 
 
7/10/2019 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
 
8/10/2019 5.00 6.00 0.83 48.00 48.00 1.00 
0.83 
 
9/10/2019 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
10/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 45.50 48.00 0.95 
0.95 
11/10/201 
9 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 
0.82 
12/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
13/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
14/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
15/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
16/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
17/10/201 
9 5.00 6.00 0.83 45.00 48.00 0.94 
0.78 
18/10/201 
9 5.00 6.00 0.83 46.50 48.00 0.97 
0.81 
19/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
20/10/201 
9 5.00 6.00 0.83 47.50 48.00 0.99 
0.82 
21/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
22/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
23/10/201 
9 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 
0.82 
24/10/201 
9 5.00 6.00 0.83 48.00 48.00 1.00 
0.83 
25/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
26/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 
0.97 
27/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.50 48.00 0.99 
0.99 
28/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
29/10/201 
9 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 
0.80 
30/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 45.00 48.00 0.94 
0.94 
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31/10/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
 
1/11/2019 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
 
2/11/2019 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 
0.82 
 
3/11/2019 6.00 6.00 1.00 47.50 48.00 0.99 
0.99 
 
4/11/2019 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 
0.80 
 
5/11/2019 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
 
6/11/2019 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 
0.82 
 
7/11/2019 6.00 6.00 1.00 47.50 48.00 0.99 
0.99 
 
8/11/2019 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 
0.82 
 
9/11/2019 4.00 6.00 0.67 45.50 48.00 0.95 
0.63 
10/11/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
11/11/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 
0.97 
12/11/201 
9 4.00 6.00 0.67 46.00 48.00 0.96 
0.64 
13/11/201 
9 5.00 6.00 0.83 47.00 48.00 0.98 
0.82 
14/11/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.00 48.00 0.96 
0.96 
15/11/201 
9 4.00 6.00 0.67 46.50 48.00 0.97 
0.65 
16/11/201 
9 6.00 6.00 1.00 48.00 48.00 1.00 
1.00 
17/11/201 
9 5.00 6.00 0.83 46.50 48.00 0.97 
0.81 
18/11/201 
9 5.00 6.00 0.83 46.00 48.00 0.96 
0.80 
19/11/201 
9 5.00 6.00 0.83 45.00 48.00 0.94 
0.78 
20/11/201 
9 4.00 6.00 0.67 47.00 48.00 0.98 
0.65 
21/11/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 
0.97 
22/11/201 
9 5.00 6.00 0.83 47.50 48.00 0.99 
0.82 
23/11/201 
9 4.00 6.00 0.67 45.50 48.00 0.95 
0.63 
24/11/201 
9 6.00 6.00 1.00 46.50 48.00 0.97 
0.97 
25/11/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.50 48.00 0.99 
0.99 
26/11/201 
9 6.00 6.00 1.00 47.00 48.00 0.98 
0.98 
27/11/201 
9 4.00 6.00 0.67 48.00 48.00 1.00 
0.67 
 
TOTAL 501.00 540.00 0.93 4220.00 4320.00 0.98 
0.91 
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87.50% 
INDICE DE ACTIVIDADES 72.09% 
0.00% 50.00% 100.00% 
POST TEST PRE TEST 
ANEXO 22: RESULTADOS DE LA PROPUESTA 
En este punto se realizarán a comprar los resultados obtenidos del pre y post test, mediante el 
cual se tomará en cuenta los indicadores de medición para su respectivo análisis. 
Dimensión 1: ESTUDIO DE MÉTODOS 
 
 
ÍTEM PRE TEST POST TEST 
ÍNDICE DE 
ACTIVIDADES 
72.09% 87.50% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 INDICE DE ACTIVIDADES 
POST TEST 87.50% 
PRE TEST 72.09% 
 
 
 
Figura 3: Índice de Actividades. 
 
En este grafico se muestra el índice de actividades demostrando los resultados del pre test y 
post test, mediante el cual están en relación de 72,09% y 87.50% respectivamente. La 
diferencia de estos resultados es de 21.37% respectivamente por el cual esto representa el 
porcentaje de mejora en las actividades a corregir en el ciclo productivo. 
Dimensión 2: MEDICIÓN DEL TRABAJO 
Aquí visualizaremos los tiempos estándar por cada actividad y también se demostrará en 
grafica el tiempo estándar a nivel general. 
Tiempo Estándar Antes 
Tabla 19: Tiempo estándar antes del ciclo productivo de la mesa de acero. 
 
 
Descripción de Actividad 
 
Tiempo Estándar 
Antes 
Distribución Tubo de Acero 1.48 
Corte Tubo de Acero 6.34 
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Tiempo Estándar Antes 
25.00 
20.00 
15.00 
10.00 
5.00 
- 
. . 
16.98 
1. 41. 1 
6 73 
19.00 
2.51 
Figura 8: Grafica del tiempo estándar antes. 
24.09 
Lijado de Tubo de Acero 1.91 
Pulido de Tubo de Acero 4.40 
Corte Barra de Acero 5.00 
Lijado Barra de Acero 3.94 
Pulido Barra de Acero 6.59 
Apuntalar Barra a Tubo 22.55 
Soldar Barra a Tubo 23.15 
Corte de platina 1.64 
Apuntalar Platina a Tubo 1.31 
Soldar Platina a tubo 6.73 
Pulido de Estructura 16.98 
Corte de Tablero Granito 24.09 
Unir Tablero a Estructura Acero 19.00 
Empaquetado 2.51 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 2 .525 .15 
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Tiempo Estándar Después 
Tabla 20: Tiempo estándar después del ciclo productivo de la mesa de acero. 
 
Descripción de Actividad 
Tiempo Estándar 
Después 
Distribución Tubo de Acero 0.62 
Corte Tubo de Acero 6.04 
Lijado de Tubo de Acero 1.33 
Pulido de Tubo de Acero 4.14 
Corte Barra de Acero 4.35 
Lijado Barra de Acero 3.23 
Pulido Barra de Acero 4.96 
Apuntalar Barra a Tubo 17.45 
Soldar Barra a Tubo 16.27 
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Corte de platina 1.06 
Apuntalar Platina a Tubo 1.00 
Soldar Platina a tubo 5.32 
Pulido de Estructura 16.10 
Corte de Tablero Granito 21.50 
Unir Tablero a Estructura Acero 15.34 
Empaquetado 1.47 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura 9: Grafica del tiempo estándar después. 
 
 
 
Tiempo Estándar Global 
Tabla 21: Tiempo estándar antes y después del ciclo productivo de la mesa de acero. 
 
ITEM Cantidad 
Tiempo Estándar Antes 
 
147.63 
Tiempo Estándar Después 
 
118.71 
Fuente: Elaboración Propia 
Tiempo Estándar Después 
25.00 
20.00 
21.50 
17.4516.27 16.10 15.34 
15.00 
10.00 6.04 
5.00 
- 
0.62 1.33 
4.14 4.35 3.23 4.96 
5.91 5.32 
1.00 1.47 
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Figura 10: Gráfica de comparación del tiempo estándar antes y después. 
 
En la figura N°6 se puede mostrar la diferencia que existe entre el tiempo estándar del pre 
test y post test en la cual se visualiza un total de 22.6 minutos. Es decir, la diferencia de este 
punto data que anteriormente el desorden del ambiente laboral, falta de herramientas, falta 
de estandarización y las actividades que no agregan valor determinaron una baja 
productividad en el ciclo de producción. 
 
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
DIMENSIÓN 1 y 2: Optimización de Recursos de tiempos productivos y 
Cumplimientode Metas 
En el siguiente recuadro y grafica se demuestra que la productividad incremento 
considerablemente en acorde a la aplicación del estudio del trabajo por el cual se detalla 
exactamente que el incremento total de la productividad fue de un 19%. 
Tabla 22: Tabla comparativo de la variable productividad. 
 
ÍTEM PRE TEST POST TEST 
Eficiencia 93% 98% 
Eficacia 77% 93% 
Productividad 72% 91% 
Fuente: Elaboración Propia 
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PRODUCTIVIDAD 
93% 98% 93% 
100% 
91% 
77% 
72% 
80% 
60% 
40% 
20% 
PRE TEST POST TEST 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
0% Eficiencia Eficacia Productividad 
PRE TEST 93% 77% 72% 
POST TEST 98% 93% 91% 
 
 
Figura 11: Gráfica de comparación de productividad, eficiencia y eficacia – pre test y post test. 
